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La presente investigación se basa en la “Aplicación del estudio del trabajo” 
en el área de Tretra Pak en la empresa Lindsay S.A., con el objetivo de mejorar 
su “Productividad”. Mediante el análisis del método de trabajo, la valoración, los 
suplementos y el tiempo estándar. 
La metodología de la investigación fue aplicada, de enfoque cuantitativo, 
con nivel explicativo, de corte longitudinal y de diseño fue cuasiexperimental. La 
población estuvo constituida por la cantidad de datos recolectados por un periodo 
de 24 semanas. La muestra fue igual a la población, debido a esta es no 
probabilística.  
Como resultado de la aplicación del estudio del trabajo en el área de Tretra 
Pak en la empresa Lindsay S.A., se obtuvo que la productividad mejoró en 11.84%, 
antes la implementación de la mejora la productividad era del 47.83% y después 
de la implementación la productividad alcanzó un valor de 59.67%. De igual 
manera la eficiencia mejoró en 9% y la eficacia se incrementó en 7.84% 
Concluyendo que la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
productividad en el área de Tetra Pak en la empresa Lindsay S.A. San Juan de 



















This research is based on the "Application of the study of work" in Tretra Pak 
in the company Lindsay S.A., with the aim of improving its "Productivity". Through 
the analysis of the working method, the assessment, the supplements, and the 
standard time. 
The research methodology was applied, with a quantitative approach, with 
an explanatory level, longitudinal cut and the design was quasi-experimental. The 
population consisted of the amount of data collected over a 24-week period. The 
sample was equal to the population, due to this it is non-probabilistic. 
As a result of the application of the study of the work in Tretra Pak in the 
company Lindsay SA, it was obtained that productivity improved by 11.84%, before 
the implementation of the improvement, productivity was 47.83% and after the 
implementation, productivity reached a value of 59.67%. Similarly, the efficiency 
improved by 9% and the efficiency increased by 7.84%. 
Concluding that the application of the work study improves productivity in the 
























































En el Mundo los países como Japón, EE. UU., Inglaterra y Europa son 
concluyentes en el rubro de organizaciones destinadas a la elaboración, producción 
y envasado de Jugos y Néctares en formato de tipo Tetra Pak, estas organizaciones 
empresariales no dan importancia al análisis de tiempos como tarea que ejecuta la 
aplicación de la técnica de fijar un parámetro de tiempo para desarrollar una labor 
establecida, como cimientos en el cálculo de la estructura del trabajo, con la 
correspondiente atención del cansancio y retrasos de tipo personal y las demoras 
forzosas. No se valora el objetivo general del análisis de tiempos en las líneas de 
producción, el cual consiste en reducir la duración establecida para la realización 
de los trabajos en la línea de envasados. No únicamente se debe tener en 
consideración la nutrición, y en un estilo de vida sano, sino que también resulta 
importante pensar en el entorno, debido a que nuestra relación con un mundo mejor 
se basará nuestra condición de vida. En la época industrial los análisis de los 
tiempos se desarrollan alrededor de 1880. Frederick W. Taylor fue quien 
inicialmente empleó un cronómetro para calcular la ejecución de los trabajos, su 
finalidad fue establece “la jornada justa de labores”. En 1900, Frank y Lillian Gilbreth 
iniciaron su trabajo con evaluaciones de métodos y el fin era hallar el tiempo óptimo 
(Meyers, 2002). La mano de obra permanentemente ha sido uno de los 
componentes fundamentales de los costes de producción; por lo cual, es importante 
analizar el dilema en el Análisis del Trabajo que comprende también tiempos y 
ritmos de desarrollo de actividades relacionados a componentes de una actividad 
establecida, desarrollada bajo estipulaciones fijadas y para estudiar la información 
a fin de investigar cual es el tiempo necesario para realizar la actividad conforme 
una normativa de realización definida. En consecuencia, se tiene que compatibilizar 
las técnicas adecuadas y competencias disponibles con el propósito de alcanzar 
una óptima correspondencia entre hombre y máquina. Cuando ya se ha establecido 
la metodología, la obligación de fijar el tiempo necesario para la elaboración de un 
producto está dentro del alcance de esta investigación. Así como también, se 
considera el compromiso de inspeccionar el cumplimiento de las normativas o 
parámetros determinados, y que los colaboradores sean remunerados 
correctamente de acuerdo con su desempeño en el trabajo. De acuerdo con el 
avance en la mejora del rendimiento de la mano de obra, los costes se disminuyen, 
la remuneración bajan y los beneficios se incrementan. Desde los inicios de la era 
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industrial, los gerentes se encuentran en la búsqueda de sistemas de ahorro en la 
mano de obra. El análisis de la problemática señala que el propósito y sentido de 
la tecnología aplicada a las industrias es aumentar el rendimiento y la calidad 
(Meyers, 2000). Es conveniente tener en cuenta que: El Estudio del trabajo es una 
metodología de cálculo de las actividades laborales utilizadas para almacenar los 
tiempos, ritmos y sistema de trabajo concernientes a los componentes de una 
laborar establecida, realizada en condiciones programadas y para estudiar la 
información para investigar el tiempo y métodos necesarios para realizar la tarea 
conforme con la reglamentación para el desarrollo preestablecido. Por eso, es 
conveniente evaluar y comprender que los pasos requeridos para desarrollar 
ordenadamente la medición de las actividades se relacionan directamente con las 
siguientes dimensiones: elegir, anotar, evaluar, medir, reunir y establecer. Los 
países que desarrollan mejores prácticas de rendimiento de las líneas de 
fabricación y envasados de Jugos y Néctares son México, Brasil, Chile, Colombia 
y Argentina, para estas economías ascendentes, incrementar la productividad es 
de suma importancia para minimizar la distancia circunstancial respecto a las 
economías de alto nivel, desarrollar mecanismos que permitan mejorar sus 
procesos y aumentar el estándar de vida de los empleados. Una mejor performance 
de las industrias, seguida en un mejoramiento de los indicadores del rendimiento, 
utilizar los tiempos adecuados de trabajo y hacerlos oportunos, estas prácticas son 
provechosas tanto para los empleadores y asalariados, a la vez se refleja en la 
mayor calidad de los artículos producidos. Las fábricas y empresas del sector de 
envasados de néctares sienten la necesidad de estudiar y analizar las metas del 
estudio de las labores entre los cuales podemos mencionar: Acortar el ciclo de 
ejecución de las diferentes tareas, custodiar los talentos y procesos mejorándolos 
en el tiempo y de esa manera reducir costos, desarrollar la producción con políticas 
sostenibles. Productividad es una palabra habitual en las empresas de hoy, quienes 
gastan recursos en desarrollar sistemas que mejoren el nivel de vida en su entorno, 
aminorar los peligros de inflación, mantener la economía interna y externamente, 
lograr competir a nivel global e impulsar nuevas y mejores tecnologías. Ser 
productivo es el reto de hoy en día y eso significa, abrir nuevos senderos para que 
los inversionistas que apuestan por empresas se habrán paso en el mercado global, 
mejorar sus ingresos reduciendo costos, innovando y buscando nuevas tecnologías 
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que se refieren. En el Perú, las empresas y fábricas dedicadas al envaso de 
productos y de néctares de jugos deben de tener en cuenta los siguientes factores: 
desarrollar a nivel industrial el néctar, tomando en consideración los parámetros de 
calidad fijados y reglamentos vigentes. Garantizar las adecuadas condiciones de 
las pulpas de fruta empleadas en la producción de néctar, conforme a las fichas 
técnicas, solicitudes de producción y legislación vigente. Elaborar el néctar, 
conforme al método de preparación, ficha técnica, solicitud de producción. Colocar 
el néctar en el recipiente, según la política de la organización, la ficha de 
especificaciones, solicitudes de fabricación y normas legales vigentes. Inspeccionar 
las operaciones de producción de néctar, según los parámetros ce calidad fijados 
y las estipulaciones actuales, sin dejar de calcular y evaluar el rendimiento debido 
a que es el eje de la competencia de las instituciones, aumentando el nivel de 
desarrollo de su personal, la inclusión social y brindar servicios a los que más 
necesitan. El dilema se analizar al considerar las técnicas que proporciona para 
evaluar la eficiencia de la organización y proyectar el volumen de fabricación, así 
como también, identificar las debilidades y fortalezas, lo cual permite mejorar las 
actividades. La evaluación de tiempos y movimientos son fundamentales en las 
operaciones de una empresa. Calcular y definir la cantidad de tiempo que toma un 
trabajo posibilita detectar aquellas actividades que están impactando 
negativamente en la productividad; para poder así, planificar las estrategias para 
enmendarlas. También, es necesario para solucionar dilemas en el desarrollo del 
proceso de evaluar las competencias de los empleados, estructurar los puestos de 
labores y emplear de manera óptima los recursos. Cuando ya se ha determinado el 
tiempo de producción se puede estandarizar los procesos, desarrollar una 
adecuada programación, aplicar proyectos de incentivos y determinar los costes de 
fabricación. La empresa en estudio de razón social Lindsay S.A. está ubicada en 
el distrito de San Juan de Lurigancho, cuyo giro comercial es una envasadora de 
jugos y néctares, cuenta hoy en día con más de 460 colaboradores o trabajadores 
entre personal administrativo y operativo, distribuidas entre sus distintas áreas. Se 
dedica a la elaboración de bebidas, jugos y la línea de producción de néctares en 
formato Tetra Pack. La empresa peruana tiene como visión: “Ser la empresa 
peruana de clase mundial líder en el envasado de jugos y néctares” y como misión: 
“Operar con excelencia para ser la opción preferida de clientes y consumidores, 
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logrando un crecimiento rentable y sostenible y generando valor a nuestros públicos 
de interés”. En el área de envasado Tetra Pack se observan algunos problemas, 
los cuales afectan al rendimiento de las líneas de fabricación, en esta oportunidad 
son 4 de dicha área, lo cual tiene un impacto negativo que afecta la eficiencia y 
eficacia, retardos por procesos de limpieza de los equipos. Pero las actividades 
señalan que, al iniciar la semana, los mantenimientos preventivos no 
estandarizados, y sobre todo una notoria baja en el compromiso del personal 
operativo por falta de dirección estratégica de parte de la directiva de la planta, 
motivo por el cual nos lleva a cuestionar la misión de la empresa. Es por tales 
causas que se busca aumentar la productividad del área. Pero se proyecta que al 
utilizar el método del estudio del trabajo mejore la eficiencia en los procesos, 
estandarizar los mantenimientos y dar soporte al personal operativo aprovechando 
las horas muertas, destinando las mismas para capacitaciones y trabajos 
pendientes logrando dar un valor agregado a las paradas de máquinas, por 
desperfectos o por cumplimiento de producción en temporadas bajas. El propósito 
de la administración a nivel empresarial es conseguir un mayor provecho de los 
recursos que se emplean, para alcanzar una mayor productividad. La dirección 
ejecutiva y gerencial debe tomar acciones sobre los trabajadores del área de 
producción y de la línea de néctares para que alcancen sus metas fijadas a través 
de la comunicación, la toma de acciones y la integración de esfuerzos de los 
equipos de trabajo.  La problemática en el Área de Tetra Pack registra en cada 
turno de trabajo las siguientes incidencias o causas del problema: como referencia 
dentro de la industria de envasado el néctar es un líquido que posee una fracción 
de su composición pulpa de frutas adecuadamente tamizadas, a las que se 
incorpora otra fracción de agua potable, azúcar (o edulcorantes de ser el caso), 
ácidos cítricos y diversos acentuadores de sabor. Frente a ello existen deficiencias 
en el proceso de envasado y empacado de jugos y néctares, la problemática fue 
localizada por la falta de mantenimientos efectivos y limpieza de los equipos y 
maquinaria industrial, inadecuada lubricación de cadenas de transmisión, deterioro 
de los sensores automáticos, deterioro de los envases, paradas continuas por 
limpieza de los equipos y maquinarias por material deficiente, deficiente limpieza 
de los rieles mecánicos, personal con escasa experiencia en el manejo de las 
máquinas, escaza capacitación del personal, equipos no calibrados al momento de 
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realizar las operaciones del envasado de néctares en el formato Tetra Pack. Así 
mismo se detectó deficiencias en el empacado, tales como desprendimiento de 
tapas (fuera de lugar), presencia de cajas de cartón defectuosas, fallas en la 
codificación de cajas, el muestro de envases se realiza en periodos muy 
prolongados y exceso de fatiga laboral. 
El Diagrama de Ishikawa establece el problema y sus causales que posibilitan 
detectar los elementos que impactan importantemente en la disminución de la 
productividad en la preparación de envasados de Néctares en formato Tetra Pack. 
 
 
Figura 1. Diagrama de Ishikawa 
Fuente: Elaboración propia 
Con la información obtenida de la Figura 1. Diagrama de Ishikawa, se procedió a 
desarrollar el diagrama de Pareto del área, el cual permite clasificar los diferentes 
problemas relacionados a la baja productividad en el envasado de néctares en 
formato Tetra Pak.   
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Tabla 1: Cuadro del detalle de la problemática 






deficientes de equipos 
50% 50% 
Demora en la limpieza 
de equipos 
20% 70% 
Insumos defectuosos 15% 85% 
Alta rotación del 
personal 
10% 95% 
Falta de liderazgo en la 
toma de decisiones 
5% 100% 
TOTAL 100%  




Figura 2. Diagrama de Pareto de las principales causas de la baja productividad 
en el proceso 
Fuente: Elaboración propia 
 
Habiendo analizado las causas del problemas y determinado cuales son las mas 
representativas (80%).  
De acuerdo con el estudio realizado, plantea como problema general: 
¿De qué forma la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad 
en el área de Tetra Pack en la empresa Lindsay S.A., San Juan de Lurigancho, 
Lima 2017? 
Y como problemas específicos los siguientes: 
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¿De qué forma la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el 
área de Tetra Pack en la empresa Lindsay S.A., San Juan de Lurigancho, Lima 
2017? 
¿De qué forma la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el 
área de Tetra Pack en la empresa Lindsay S.A., San Juan de Lurigancho, Lima 
2017? 
 
En cuanto a las justificaciones bajo las cuales se enmarca la presente investigación 
se encuentran: Justificación teórica, el presente proyecto de tesis se justifica de 
manera teórica porque posibilitará poner en acción los conceptos y bases científicas 
sobre el Estudio del trabajo para la mejora de la productividad en el proceso de 
envasado y empacado de néctares en el formato Tetra Pak en la empresa Lindsay 
S.A. Justificación práctica, permite determinar los tiempos estándar de 
preparación y eliminar los tiempos improductivos para la mejora de la productividad 
en la empresa Lindsay S.A. dentro del proceso de envasado y empacado de 
néctares en el formato Tetra Pak. Justificación metodológica, se justifica porque 
se utilizarán las metodologías de investigación científica, basadas en el enfoque 
descriptivo y cuantitativo, en un tipo de estudio aplicativo de diseño Cuasi -
experimental, la cual será guía de investigación que posibilite vincular la mejora de 
la productividad con el análisis de tiempos. Justificación socioeconómica, el 
trabajo de investigación tiene justificación en el contexto social y económico ya que 
posibilita solucionar el dilema del estudio de tiempos y la mejora de la productividad 
en el proceso de envasado de la empresa, lo cual logrará que la empresa consiga 
el aumento de sus ingresos lo cual beneficia a una adecuada calidad de vida en las 
familias de los colaboradores. Justificación medioambiental, la justificación 
medioambiental permitirá el correcto empleo y medido de los bienes y recursos 
previniendo un aumento de los residuos que se desechan, manteniendo el entorno 
saneado y adecuado, previniendo los impactos desfavorables en el ambiente y 
aumentando las condiciones de vida trabajadores de la empresa. Esta justificación 
exige que las operaciones industriales de esta línea de envasado de néctares se 
realicen respetando las normas y el cuidado del medio ambiente. 
Con el análisis claro de las justificaciones se formuló hipótesis general: 
La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
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Tetra Pack en la empresa Lindsay S.A., San Juan de Lurigancho, Lima 2017. 
Y como hipótesis especificas: 
La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de Tetra 
Pack en la empresa Lindsay S.A., San Juan de Lurigancho, Lima 2017. 
La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de Tetra 
Pack en la empresa Lindsay S.A., San Juan de Lurigancho, Lima 2017. 
 
Con la formulación de las hipótesis, se estableció como objetivo general: 
Determinar como la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad 
en el área de Tetra Pack en la empresa Lindsay S.A., San Juan de Lurigancho, 
Lima 2017. 
Y como problemas específicos:  
Evaluar como la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el 
área de Tetra Pack en la empresa Lindsay S.A., San Juan de Lurigancho, Lima 
2017. 
Establecer como la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el 





























































En el presente capítulo, se presenta la evaluación realizada en cuanto a los 
antecedes nacionales e internacionales, bases teóricas y conceptuales. Se muestra 
a continuación los estudio nacionales analizados: 
(Ruiz Abanto, 2016) el estudio busca estudio es acrecentar la productividad en el 
departamento de producción del negocio, empleando análisis de metodologías de 
labores en las operaciones de cargado de tolva. Primeramente, se acopio data del 
reparto actual del almacén; para posteriormente realizar el diseño de reparto que 
reduzca los recorridos y tiempos. La evaluación de la metodología de operaciones 
existentes posibilitó sugerir una alternativa con la aplicación de un equipo de 
labores que facilite la actividad de los trabajadores y reduzca el tiempo necesario 
para desarrollar la actividad de cargar la tova. Se desarrolló una evaluación de los 
periodos con cronómetro para definir los tiempos estándar con el diseño de 
mejoramiento del método; y un muestreo de actividades de limpieza en la parte 
final de la operación de fabricación, debido a que se evidenció que el periodo 
destinado a esa laboro no cuenta con una evaluación que los sustente, y con el 
diseño se estable el tiempo para la labor. Se esquematizó y estudió el sistema 
sugerido para posteriormente contrastarlo con el sistema existente e 
inspeccionando su impacto en el rendimiento del negocio. La evaluación de tipo 
económica mostró la viabilidad del diseño, consiguiendo resultados beneficiosos. 
Los resultados señalan que el diseño de mejoramiento implementado a la actividad 
de cargado de la tolva consigue elevar un 1.92% la productividad del 
departamento. Vemos en esta tesis nuevamente como mediante el análisis de los 
sistemas de trabajo aumenta el rendimiento esta vez en una empresa de semillas, 
donde también se realiza un análisis de los periodos con cronómetro para 
determinar u periodo fijo. En conclusión, el autor mediante un análisis económico 
demuestra la viabilidad del proyecto al elevar el rendimiento en un 1.92%, 
resultado que respalda el uso de nuestra herramienta de mejora. 
 
(Torres Acuña, 2016) su investigación tiene como propósito global ampliar el 
rendimiento de la organización erradicando el trayecto de stock y desperdicios de 
tipo monetario generados por botellas desperfectos, los que se traducen en un 
monto de S/. 13 000 el año anterior.  En el sistema planteado, se considera los 
beneficios, limitantes, referencias previas y empresas que ya se aplicaron las 
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herramientas de re – ingeniería. Metodología: el diseño que se muestra se 
encuentra dirigida a la implementación de un programa de reingeniería para una 
empresa pequeña dedicada a la producción de cerveza. El diseño es una mezcla 
de los métodos existentes, conteniendo 5 fases: programación, determinación de 
las operaciones existentes, estudio de la situación actual, nuevo diseño de 
operaciones y aplicación. En cada fase se emplea herramientas proporcionadas por 
la ingeniería industrial vinculadas al caso en análisis; permitiendo determinar los 
tiempos, tareas que no proporcionan valor y las que sí y los desperdicios. Se 
plantean nuevas percepciones para desarrollar cambios y se realizan flujogramas 
y esquemas de recorrido de operaciones nuevas. Llegaron a las conclusiones: a) 
Posterior a la determinación de los pro y contras de los sistemas para realizar la 
reingeniería, se ha dispuesto una mezcla de los sistemas actuales, direccionadas 
a las metas de aumentar el rendimiento del negocio. b) Considerando que un 
programa de esta envergadura no admite sencillas modificaciones, se ha plateado 
una variación en la circulación de las operaciones de envío de solicitudes y puesta 
en marcha de la fabricación, erradicando aquellas que no aportan valor y mejorar 
las relevantes en la actividad. c) Se eliminó las causales que generaban productos 
con fallas innovando la maquinaria actual, expeliendo los dilemas ergonómicos e 
implementando normativas de sostenimiento preventivo a las máquinas. d) Se 
aumento el rendimiento, disminuyendo el volumen de productos con defectos y el 
tiempo ciclo se aminoró de 23.9 minutos a 17.5 minutos. e) En referencia al estudio 
de los costes y beneficios del planteamiento se determinó que la aplicación del plan 
resulta ser viable obteniendo un VAN = S/. 67 110.15 > 0, la TIR = 36% > COK y 
B/C > 1. Este estudio aporta con nosotros su variante dependiente a la que se le 
somete a una reingeniería de las operaciones con el fin de incrementarla, 
considerando la erradicación de los tiempos no productivos y mejorando las que 
son relevante para la operación, también la determinación de los tiempos para 
desarrollarlos, lo que permitió un aumento del rendimiento, pasando de un 23.9 
minutos a 17.5 minutos. 
 
(Checa Loayza, 2016) la investigación desarrollada la evaluación preliminar de las 
líneas de fabricación de polos conforme con las imperfecciones detectadas en la 
programación e inspecciones de la fabricación, se determinó que el dilema del 
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estudio está vinculada a los sobre tiempos en lo referente a espera, periodos de 
transporte, desplazamientos no necesarios, procesamientos de más; además de 
entorno laboral no adecuado y no poseen un espacio netamente de 
almacenamiento, lo que genera que los materiales no tengan un óptimo 
desplazamiento; produciendo un rendimiento de 32.74%, expresada en una 
cantidad de fabricación de 185 polos. Evaluados los procedimientos a implementar 
en cada dilema, se determinó que se utilizará el tema de periodos y vías de trabajo, 
programa de adquisiciones de materiales, ordenamiento y compilación de 
materiales. Se estudiaron los resultados conseguidos, deduciendo que, al 
implementar el grupo de proyectos de mejoramiento diseñados en el análisis, se 
alcanza a aumentar el rendimiento de la línea de fabricación a 90.77% una 
fabricación de 500 polos. Basándose en los estudios de tipo económicos del diseño, 
se determinó que la aplicación de la propuesta de financiación es factible con un 
VAN = 16 463.78 > 0, TIR = 182. 77% > COK y un B/C de 2.088 > 1.07.  
 
(Ulco Arias, 2015) en su investigación busca potenciar la productividad de la mano 
de obra de las operaciones de caja de cazado de la organización mediante la 
implementación de la ingeniería de métodos. Se tomó en cuenta un poblamiento 
infinito de la fabricación ejecutada por el método de producción de la empresa, 
considerando una muestra del rendimiento de la línea de fabricación de cajas para 
calzado; la cual va a aumentar mediante los estudios de las operaciones y el 
planteamiento de nuevas metodologías para el desarrollo de actividades con el 
propósito de emplear máximamente el tiempo. La investigación posibilitó 
incrementar el rendimiento de la mano de obra del proceso en 19% en contraste 
con la información inicial; lo cual, fue confirmado mediante la evaluación estadística 
al contratar el rendimiento previo y posterior con la prueba T -Student, aceptando 
la hipótesis. El análisis de los tiempos de las operaciones posterior al mejoramiento 
del sistema posibilitó establecer un tiempo nuevo estándar de 377 minutos por cada 
millar, generando una disminución de 29.6 minutos por cada mil y un rendimiento 
de 193 cajas por cada hora. Teniendo un aumento del rendimiento del 23,75%.   
Después de los análisis respectivos, el desarrollo y aplicación del estudio, se 
determina que el rendimiento de la mano de obra mejoro en un 19% haciendo un 
aumento total de la productividad de 23.7%, que nos lleva a deducir que el presente 
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trabajo tendrá buenas referencias en lo que se refiere al desarrollo de esta tesis. 
 
(Sandoval Gutiérrez, 2015) el estudio presenta la intención de aumentar el 
rendimiento y beneficio a través de la aplicación de un mejoramiento de los 
procedimientos de actividades del negocio. Iniciando con la inspección de la 
condición actual de departamento de fabricación. Para la aplicación de la 
metodología se desarrolló la determinación de las actividades y se disminuyó los 
periodos por actividad en 106 minutos, se tuvo que volver a establecer las 
operaciones del sistema de producción y el área empleada se disminuyó a 5.20 m2. 
Para el incremento de la calidad de los calzados se añadió 2 procesos. Para el 
estudio de los impactos en el rendimiento se fijó que la productividad de los insumos 
tenía una variación del 11% y el rendimiento de la mano de obra del 48%. El 
despilfarro en lo que respecta al cuero se minoró a S/. 4 434.92 y el ahorro de tipo 
económico de las operaciones implementando las operaciones es S/. 8 951. Se 
determinó que el VAN = S/. 79 536, TIR = 81.4%. Este trabajo que implementa un 
mejoramiento del sistema de actividades alcanza a elevar la productividad mediante 
una medición del trabajo reduciendo los tiempos por proceso además agrega dos 
operaciones para aumentar la calidad de lo producido, lo cual se traduce en un 
mejor aprovechamiento de los insumos, y optimiza los recursos humanos en 50%, 
todo esto se traduce en un significativo mejoramiento de los beneficios del negocio, 
una buena referencia para el desarrollo de nuestro trabajo. 
 
Con relación a las investigaciones a nivel internacional consultada se encuentran: 
(Guaraca Guaraca, 2016) la finalidad del desarrollo del estudio fue incrementar el 
rendimiento en el departamento de prensado de pastillas de freno, con el objetivo 
de realizar el mínimo de gastos, manteniendo la infraestructura actual, a través el 
rendimiento de las operaciones de producción. Para lo cual localizaron las tareas 
que limitan la fabricación en el desarrollo del prensado de las patillas, ejecutando 
un cursograma hombre – máquina. Se detectó que la causa número uno que limita 
es el sistema actual que posibilita que el 50% del periodo de prensado de pastillas 
se encuentra parada. Esto se debe a que el ciclo anterior tiene que esperar al ciclo 
de la máquina, con lo cual se tenía que descargar y cargar cada piso que tiene la 
prensa. Cuando ya se han determinado las operaciones que limitan el rendimiento, 
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fue importante sugerir y aplicar un sistema innovador, que requirió la planeación y 
elaboración de un elevador de matrices el cual consta de ocho niveles, de los cuales 
4 funcionan para la carga y los restantes para la descarga de la prensa. Añadido a 
este elevador se acondicionó una mesa de pre – moldes que tiene dos niveles con 
el propósito de tener una capacidad mayor de almacenamiento y además se fabricó 
una mesa de tipo móvil para desplazar y guardar los respaldos de metal requeridos 
para la fabricación de pastillas que cuenten con respaldo. El empleo de estos 
procedimientos posibilitan al trabajador desembarcar la prensa direccionada al 
elevador y abarrotar el elevador a la prensa en un tiempo menor a 2 minutos, 
ejecutada esta tarea se inicial la etapa de la prensa en tanto se trabaja la prensa el 
operario desarrolla las actividades requeridas para tener a la mano la carga 
próxima. Con el sistema nuevo se disminuye el periodo de inactividad de la presa 
y se aumenta el rendimiento. Finalmente, se analizó el rendimiento, contrastando 
el rendimiento de meses previos con el rendimiento conseguido con el sistema 
nuevo, lo que mostró como un majamiento alcanzado del 25%. Lo que implica que 
el rendimiento aumentó de 108 a 136 pastillas por cada periodo de trabajo de 11 
horas y para un periodo y trabajo de 8 horas mejoró de 102 a 128. El rendimiento 
permite cumplir con los requerimientos del área de ventas aumentando las ventas 
de pastillas con respaldo a 2,500 juegos cada mes. El estudio permite analizar que, 
a través de la aplicación de sistemas nuevos, lograron mejorar sus tiempos no 
productivos, también detectaron las fallas por el desgaste de componentes que 
cumplieron su tiempo de vida. Su rendimiento aumentó en 25%, lo cual es una 
investigación de gran aporte a nuestro análisis de información. 
 
(Cajamarca Guerra, 2015) el propósito de la tesis fue mostrar un diseño que 
posibilite reducir la cantidad de productos con defectos, mediante el análisis de los 
procedimientos y tiempos, para incrementar la calidad de lo producido y el beneficio 
de la empresa. Después de desarrollar una inspección global de la fabricación 
detectaron que alrededor del 33% de total de bordados fabricados son defectuosos, 
lo cual genera desperdicio de tiempo en reprocesos, gasto de dinero en mano de 
obra y desperdicio de insumos, lo que impacta negativamente en el rendimiento de 
la empresa. Determinaron que con la adquisición de una máquina para bordar 
compuesta por 4 cabezales que funciona a 1.1 puntadas por cada minuto se logra 
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disminuir el tiempo de bordar de 427 a 389, produciendo más beneficios tanto 
económicos como la disminución de tiempo. El estudio posibilitó evaluar las 
decisiones que se desarrollaron dentro de una operación y permitió centrar el 
enfoque en aquellas acciones que no son consideradas y que impactan en la 
ejecución de las actividades. Este trabajo nos permite reflexionar como mediante la 
observación de acciones que parecen poco relevantes, se pueden mejorar las 
actividades considerablemente y aumenta las actividades de fabricación y que 
según los sistemas de labores la tecnología debe seguir renovándose para obtener 
mejores resultados y estar a la vanguardia en lo que se refiere al desarrollo de la 
productividad en los diferentes aspectos que la componen. 
 
(Alzate Guzmán, y otros, 2015) la meta general de este trabajo determinar un 
sistema de fabricación más dinámico, rentable y eficiente, con un tiempo patrón de 
producción óptimo para la línea de fabricación del calzado en la empresa. El estudio 
se sustenta en la investigación descriptiva, debido a que este modelo de 
investigación posibilita entender las condiciones, prácticas y posturas resaltantes 
mediante la especificación de las actividades, labores y elementos que están en el 
entorno del estudio. La investigación descriptiva no únicamente se basa en la 
acumulación de información, sino que además en la proyección y determinación de 
la vinculación que hay entre 2 o más variables, la data acopiada es en base a la 
hipótesis o conceptos, la información sintetiza y evalúa de forma minuciosa con el 
propósito de conseguir resultados que aporten de forma relevante al conocimiento. 
El método hipotético-deductivo será utilizado en el estudio, debido a que a raíz de 
lo evaluado en las instalaciones de la empresa de calzado se exponen las hipótesis, 
seguidamente se implementa conceptos previos sobre el tema para conseguir 
resultados que se analizarán. Se determinó la metodología, la secuencia de labores 
y los empleados necesarios para la producción de calzado. Se estableció el periodo 
de fabricación por línea. Lograron determinar y desarrollar proyectos de 
mejoramiento en la puesta en marcha de las diversas actividades de cada estación 
de labores. Se fijó periodo estándar de producción con los diversos programas de 
mejoramiento. Se estableció un sistema nuevo de producción, exponiendo la 
reducción de los costes de trabajo y aumento del rendimiento. Desarrollaron un 
contraste entre el sistema actual y el planteamiento de mejora a través una 
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simulación en el programa PROMODEL. Este trabajo mediante métodos analíticos 
y prácticos logro mejorar el tiempo estándar de fabricación, se implementaron 
mejoras en diversas tareas por estación de trabajo y todo ello llevo a definir un 
nuevo método de trabajo que mejoro los costos laborales, lo que evidencio una 
mejora en la productividad, un gran alcance para el trabajo en cuestión. 
 
(Jijón Bautista, 2015) el estudio presenta como fin la evaluación de cada operación 
para ser sometidos a mejoramientos, ya que se detectaron dilemas en las 
actividades de fabricación como: los sistemas de labores no llegan a ser los más 
adecuados, los recorridos que realizan los materiales de un puesto de trabajo a los 
siguientes son extensos, además que no poseen los requerimientos ergonómicos 
que los empleados necesitan para realizar su labor. Metodología: se agrega el 
establecimiento de periodos y movimientos para mejorar las operaciones 
productivas de la organización, en el cual surge la hipótesis, que se rechaza o se 
admite en el estudio a través de un enfoque cuantitativo y cualitativo, ya que indaga 
sobre un posible cambio de postura ante el dilema detectado y evalúa los resultados 
alcanzados. El acopio de data desarrollada a través de entrevistas y sondeo para 
ser procesadas y estudiadas, para desarrollar un diseño que posibilite erradicar 
periodos y movimientos no provechosos, como conclusión obtuvieron: el sistema 
de trabajo propuesto posibilita un mejoramiento de las operaciones productivas de 
la organización. El periodo estándar para que un trabajador desarrolle toda la 
operación de fabricación con el sistema actual emplea 3,008.98 minutos, con el 
sistema planteado necesita 2,607.58 minutos lo que muestra una reducción de 
401.45 minutos (13.45%). El periodo estándar de la planta de fabricación disminuirá 
de 862.23 minutos a 776.31 minutos, disminuyendo 85.92 minutos de desperdicio 
y admitiendo un aumento del volumen de fabricación en 12.65%. Se observa en el 
desarrollo del estudio la forma en la que la implementación de la evaluación de 
periodos y movimientos aumentas las operaciones productivas, mejora los tiempos. 
Logrando así un aumento del rendimiento. 
 
(Fernández Jiménez, 2015) la investigación tiene como fin fundamental: establecer 
una herramienta de análisis de periodos y movimientos para aumentar el 
rendimiento de la organización. Metodología: se empleó medios evaluaciones de 
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campo, revisiones bibliográficas y documentales. El tipo de estudio es exploratoria 
y descriptiva, el poblamiento y muestreo son 67 trabajadores repartidos en diversas 
áreas, para la meta del estudió se consideró al personal operativo representado por 
37 trabajadores, la evaluación de la data se desarrolló mediante la revisión y 
estructuración de la data, ordenamiento y tabulación, evaluación de lo obtenido y 
su interpretación. Se muestran las concusiones siguientes: 1) diagnosticaron que 
el estudio de periodos y desplazamientos en las actividades tiene que ser realizado 
para incrementar la productividad. 2) Se contrató que no se desarrollan 
evaluaciones previas de los periodos y desplazamientos en la modificación de las 
pieles. 3) se determinó que hay una demora en conseguir el producto terminado en 
la actividad productiva, similarmente gran parte de los trabajadores desarrollan sus 
funciones basados en disposiciones internas de la organización y se determinó que 
la fabricación es importante. 4) se revisó que los requisitos estándares de tolerancia 
provocaban un valor significativo en el desarrollo de las actividades de operaciones. 
5) se sustentó que las actividades son realizadas bajo las condiciones de 
producción, teniendo como consecuencia un producto terminado dentro de los 
parámetros aceptables. 6) se analizó que los trabajadores ejecutan sus tareas 
asignadas, de manera que permite aumentar el rendimiento. Posterior a la 
implementación del análisis de tiempos y desplazamientos se alcanzó a medir y 
mejorar los costes de la mano de obra, los investigadores descubrieron la forma de 
aumentar el rendimiento mediante las operaciones de fabricación. Siendo un aporte 
sustancial al desarrollo del estudio. 
  
Dentro de las teorías relacionadas con la investigación se encuentran las 
siguientes: 
Estudio del trabajo 
(Bonilla, y otros, 2020 pág. 28), indican que el estudio del trabajo permite aumentar 
el rendimiento, generando que se desarrolle un volumen mayor de productos o 
prestaciones manteniendo el número de recursos. El aumento del rendimiento se 
consigue con la adecuada utilización de los bienes. La investigación sobre las 
actividades de trabajo es un análisis metódico de los procedimientos empleados 
para el desarrollo de las labores con el propósito de mejorar la aplicación eficiente 
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de los bienes y definir parámetros de productividad vinculados a las labores que se 
ejecutan. Así como también, es la evaluación sistematizado de las operaciones para 
desarrollar tareas con el objetivo de mejorarlas (Oficina Internacional del Trabajo, 
2019, p. 9). 
Sistema fundamental para el estudio del trabajo 
Para la ejecución del análisis de actividades se tienen que seguir los pasos 
importantes: 
a. Elegir la actividad o labor que se va a análisis. 
b. Inspeccionar o acopiar data importante de la actividad, empleando medios 
adecuados para el estudio. 
c. Investigar los sucesos anotados con objetividad, los espacios de desarrollo, 
los medios utilizados y el orden de ejecución. 
d. Determinar el sistema más viable económicamente, considerando la 
coyuntura y empleando las diferentes herramientas de administración, 
sumando los aportes del personal y personas involucradas. 
e. Calcular los resultados conseguidos con la nueva implementación en 
contraste con el volumen de trabajo requerido y determinar un tiempo 
modelo. 
f. Establecer el nuevo sistema y el periodo necesario. 
g. Instaurar el procedimiento nuevo, entrenando a los involucrados. 
h. Vigilar la implementación de la normativa reciente conforme a los resultados 
conseguidos y contrastando con las metas fijadas. (Oficina Internacional del 
Trabajo, 2019, p. 21). 
 
Beneficios  
El análisis del trabajo proporciona diversas herramientas para elevar el rendimiento. 
Existen 2 especialidades: análisis de métodos y análisis de tiempos. La evaluación 
del trabajo necesita estudiar la forma en la que se ejecuta la transformación por 






                 
 
Figura 3. Representación esquemática del estudio del trabajo 
Fuente: (Procedimiento para el estudio del trabajo, 2016) 
 
Estudio de métodos 
En la actualidad, emplear correctamente los bienes económicos y recursos 
humanos generan aumentos en el rendimiento. Sustentados en la hipótesis de que 
toda actividad siempre está en condiciones de mejoramiento, puede desarrollarse 
un estudio para establecer la forma se aplicada opción a los principios establecidos 
y detalles, lo que se consigue con las especificaciones del análisis de 
procedimientos. (García Roberto, 2015, p. 33). 
 
Instaurar el procedimiento adecuado: 
En esta etapa se necesita la adición de trabajo de todos los involucrados de la 
empresa; contando también con las competencias de los profesionales en el 
análisis del trabajo (responsable del diseño del sistema), a la hora de emitir sus 
propuestas y mostrar de forma precisa y clara, los objetivos, así como la destreza 
para generar confianza entre los trabajadores y que sus planteamientos apoyaran 
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𝑀𝑃: 𝑀𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜 
𝐴𝑚: 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑗𝑜𝑟𝑎 
𝑇𝑎: 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 
 
El Estudio de Métodos se sustenta en el apunte y evaluación objetivo y estructurado 
del sistema vigente y proyectado empleando para desarrollar una actividad. Sus 
propósitos fundamentales son elevar el rendimiento y disminuir los costes por cada 
unidad, posibilitando que se alcance la mayor fabricación de productos. 
 
Sistema para el análisis de métodos 
La evaluación de los sistemas de labores para estar en marcha requiere un conjunto 
de operaciones que son las diversas etapas que sirven de guía al momento de la 
aplicación, son los siguientes: 
Primero, se determina la actividad que se va a analizar y se fija los límites. 
Segundo, anotar mediante la inspección directa los sucesos relevantes que se dan 
en la labor determinado y toda la data requerida considerada de fuentes 
apropiadas. 
Tercero, evaluar cada uno de los datos anotados de forma objetiva, la forma en la 
que se está conduciendo las actividades, el procedimiento, sus objetivos, el 
espacios y procedimientos utilizados. 
Cuarto, se determina la metodología más eficiente, rentable y dinámica, a través de 
la información brindada por las personas vinculadas a las operaciones. 
Quinto, se basa en el estudio de las diversas opciones para definir un nuevo sistema 
considerando el vínculo que hay entre costes y beneficios entre el procedimiento 
vigente y el propuesto. 
Sexto, se establece el procedimiento nuevo y se muestra de manera objetiva y 
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específica a las personas correspondientes. 
Séptimo, se basa en aplicar el procedimiento actual, ponerlo en marcha y mostrar 
a los trabajadores que intervienen en la actividad. 
Octavo, examinar la manera de controlar la implementación del procedimiento 
nuevo, desarrollar todas las operaciones requeridas y evitar incurrir en sistemas 
anteriores. 
 
Simbología empleada en el estudio de métodos 
Los símbolos empleados para el desarrollo de los diversos esquemas son 
requeridos para plasmar las diferentes operaciones tales como: distribución, 
acopio, espera, entre otros. 
 
Estudio de Tiempos 
Es una metodología para determinar con mejor precisión, basada en una cantidad 
finita de inspecciones, de periodo necesario para desarrollar una actividad 
establecida para estudiar el rendimiento. (García Roberto, 2015, p. 185).  
También, consiste en establecer el periodo que necesita un trabajador capacitado, 
que cuenta con las provisiones adecuadas, trabajando con normalidad para realizar 
una actividad. (Palacios Luis, 2019, p.182).  
 
 
Pasos del análisis de tiempos 
Cuando ya se determinó la actividad a estudiar, el análisis de periodos consta de 
los siguientes pasos: 
Primero, conseguir y anotar toda la data requerida de acuerdo con las actividades, 
del trabajador y de los requerimientos que impactan en el desarrollo. 
Segundo, desarrollar una descripción detallada del sistema desglosando la 
actividad por componentes. 
Tercero, evaluar la separación para inspeccionar si se están empleando las 
metodologías correctas, y se establece la muestra. 
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Cuarto, calcular el tiempo con un equipo adecuado, por lo general un cronómetro y 
se anota los tiempos empleados por el trabajador en realizar la tarea. 
Quinto, establecer a la paralelamente el ritmo de actividades del trabajador por 
correspondencia con las indicaciones del analista. 
Transformas los periodos inspeccionados en tiempos esenciales. 
Establecer los suplementos que se agregarán al grupo primordial de la actividad. 
Fijar el periodo tipo de la actividad. (OIT, 2016, p. 293). 
 
Determinar del trabajo 
Para determinar lo que se necesita realizar en el análisis de los periodos es 
determinar la actividad que se va a estudiar. Se realiza cuando: 
Cambio de sistema o recursos que necesitan establecer un nuevo periodo. 
Reclamo de loes empleados o sus dirigentes sobre el periodo de una labor. 
Retrasos a causa de una actividad lenta, la cual impacta en las demás. 
Determinación de los tiempos previo a la aplicación de un sistema de retribuciones 
por productividad. 
Rendimiento por debajo de lo establecido. 
Costes elevados para el desarrollo de una labor. (OIT, 2016, p. 289). 
Etapas fundamentales para su desarrollo 
Una evaluación de los tiempos contiene diversas etapas, son: 
a. Elaboración del estudio de tiempos 
Determinar la actividad. Para iniciar, es importante fijar que actividad se va a 
calcular. Para iniciar, es necesarios aplicar los siguiente las siguientes 
pautas al momento de la determinación:  
El ordenamiento de las actividades conforme esté la operación. 
La probabilidad de ahorro que se pretende de un sistema, vinculado con los 
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costes por año, se determinan por medio la siguiente formulación: 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙 = (𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙) (𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛)(𝑆𝑎𝑙𝑎𝑟𝑖𝑜 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜) 
De acuerdo con los requerimientos específicos, puede ser: selección de los 
trabajadores en la que se evalúa sus destrezas, el compromiso con las metas 
establecidas, serenidad y su experiencia. Respecto a la percepción por parte 
de los empleados, es resaltante que el análisis no se desarrolle 
secretamente, evitar discrepar la ejecución de la labor del trabajador más 
bien solicitar su participación. Además, se recomienda informar al sindicato 
el desarrollo de la evaluación. Los trabajadores esperan que se les considere 
como seres humanos y por lo general actuará positivamente si se le habla 
de forma clara y sincera. 
Evaluación de la corroboración de los sistemas de actividades. No se debe 
difundir un método que no se encuentre estandarizado. En estas normativas 
se detallan los espacios de labores y sus referencias, las maquinarias y 
materiales, los requerimientos de calidad, análisis de desplazamientos, entre 
otros. (García Roberto, 2015, p. 186). 
 
b. Desarrollo del estudio de tiempos 
Obtener y registrar toda la data referente a la actividad. Es vital que el 
analista anote todos los reportes concernientes a través de las evaluaciones 
directas, en proyección de que sea necesidad revisar después el análisis de 
los tiempos. La información acopiada se estructura de la siguiente manera: 
   Data que posibilite identificar la investigación cuando sea requerida. 
Reportes que permitan detectar los sistemas, metodologías, instalaciones y 
equipos. 
Información que facilite reconocer a los trabajadores. 
Data que detalle el tiempo de duración del análisis. 
En tanto, es importante desarrollar evaluaciones sistemáticas tanto de los 
artículos como de las operaciones, para simplificar la fabricación y erradicar 
 
25  
desperdicios, estableciendo el estudio de la actividad y para lo cual se 
considera: 
Elemento del sistema: se tiene que establecer si una labor es importante 
previo al desarrollo del mejoramiento.  
Planeamiento de la pieza: el planeamiento de los productos empleados en 
un área es relevante. El proyecto establece cuando un artículo cumple con 
los requerimientos de los consumidores. Siendo un componente de mayor 
relevancia que los costes. Los planeamientos no son duraderos y pueden 
ser modificados. Es relevante indagar el plan vigente. 
Comprensión y eficiencia: las distinciones son fijadas para sostener el nivel 
de calidad. El prestigio y solicitudes de los productos están sujetos al cuidado 
de detectar y fijar las características adecuadas. Las comprensiones y 
detalles no deben admitirse a la ligera.  
Materiales: conforman una gran parte de los costes totales de cada artículo 
por lo que la elección y empleo correcto de los mismos resulta considerable. 
Una clasificación correcta brinda a los consumidores productos finalizados 
más agradables, disminuye el coste de las piezas terminada y amenora los 
cotes por despilfarros, lo que permite ofertar el artículo a un precio reducido. 
Actividades de elaboración: hay diversas maneras de generar una pieza. Se 
establecen permanentemente mejores sistemas de fabricación. 
Requisitos de trabajo: las cláusulas de trabajo permanentemente tienen que 
ser renovados y presentar mejoras, para que las instalaciones se encuentren 
saneadas, saludables y seguras. Debido a que impacta directamente en los 
empleados.  
Utilización de los materiales: la elaboración de cualquier artículo necesita 
que sus piezas sean desplazadas. Para lo cual, es importante estudiar y 
evaluar si los desplazamientos se pueden realizar de forma óptima. Una 
adecuada reglamentación para evitar los grandes desplazamientos de las 
piezas, lo que permitiría reducir los costes de elaboración. 
Reparto de maquinarias y complementos: las estaciones de labores y las 
 
26  
maquinarias se tienen que ubicar de tal manera que la sucesión metódica de 
las operaciones de elaboración de un artículo resulte ser más eficiente. 
(García Roberto, 2015, p. 186). 
 
   Tiempo Medio 
Según García Roberto (2015, p. 186) es el tiempo en que se realiza 






     ∑ 𝑋𝑖 = 𝑆𝑢𝑚𝑎𝑡𝑜𝑟𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠  
     𝑛: 𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑛𝑡𝑟𝑜𝑙𝑎𝑑𝑜𝑠          
 
 
c. Estimación del ritmo de trabajo 
La estimación del ritmo de actividades y los complementos son los ejes más 
debatidos en el proceso de análisis de los periodos. Los medios utilizados 
suelen impactar en los ingresos de los empleados, en el rendimiento, en los 
beneficios del negocio. 
El análisis de los periodos no es conocimiento exacto, sin embargo, se 
desarrollaron estudios para otorgarle un sustento científico. 
La estimación de los movimientos de empleado y sus suplementos de tiempo 
que se deben tomar en consideración para reponerse del cansancio y para 
otros fines los cuales vienen a ser evaluados según criterio, lo que negocia 
entre los trabajadores y la empresa. 
Al finalizar las inspecciones, se habrá acopiado tiempos de desarrollo de 
labores y su coeficiente de puntuación, a través de la combinación se define 
el periodo normal de ejecución. (García Roberto, 2015, p. 209). 
 
𝑇𝐵 = 𝑇𝑜 ∗ 𝑉𝑎 
 𝑇𝑜: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜  




 Finalidad de la estimación 
Su propósito es establecer a raíz del periodo que emplea el trabajador 
evaluado, cuál es el periodo que el empleado cualificado promedio puede 
sostener y que permita considerarlo como base para la planificación, 
evaluación e incentivos. Lo que establece que el encargado evalúe el ritmo 
con la que el empleado ejecuta su actividad. (OIT, 2016, p. 314). 
d. Suplementos de la evaluación de tiempos 
En los pasos previos en la evaluación de los tiempos se obtienen el periodo 
cimiento de actividades. Con esta información se determina el volumen de la 
producción que se puede obtener durante una fase establecida, en la 
evaluación constante de los resultados se encuentra que resulta complicado 
lograr esta disposición de fabricación. Una evaluación de las causales que 
no lo permiten son: 
Repartible al colaborador. 
Repartible a la actividad analizada. 
No repartibles. (García Roberto, 2015, p. 209). 
𝐴𝑑 = (𝑇𝑟𝑑 ∗ 100)/𝑇𝑡𝑝 
     𝑇𝑟𝑑: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑎𝑑𝑜 𝑒𝑛 𝑑𝑒𝑚𝑜𝑟𝑎𝑠  
     𝑇𝑡𝑝: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 
  Suplementos por reposo 
Suponen un tiempo adicional destinado a que el operario pueda aliviarse de 
los impactos físicos y mentales provocados por la ejecución de una labor 
bajo ciertas condiciones y pueda ocuparse de sus requerimientos de tipo 
personal. (Arenas José, 2015, p. 40). 
 
e. Tiempo modelo  
El tiempo modelo es el que se establece para ejecutar una actividad. En él 
se encuentran integrados los elementos permanentes, constantes y 
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cambiantes.  A este periodo calculado se le incorporan los suplementos 
(personales, cansancio y atípicos). (García Roberto, 2015, p. 240). 
El periodo estándar se consigue incorporando el respeto adecuado por las 
demoras y cansancios. (Palacios Luis, 2017, p.192). 
 
𝑇𝑠 = 𝑓(𝑡𝑎𝑚𝑎ñ𝑜 + 𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎 + 𝑝𝑒𝑠𝑜 + 𝑁° 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠) + 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 
 
𝑇𝑠 = 𝑇𝑏 (1 + 𝑆) 
 
  𝑇𝑏: 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑏á𝑠𝑖𝑐𝑜 
  𝑆: 𝑆𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 
 
 
 Periodos anticipados 
Son los que se obtienen de varias evaluaciones desarrolladas con 
cronómetro a las actividades que comprendan el mayor número de 
desplazamientos y que permitan emplearlo en otras labores a través de la 




𝑉𝑒𝑙𝑜𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜 𝑥 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜
𝑉𝑒𝑙𝑜𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙
 
 
          Toma de tiempos  
Básicamente existen dos procedimientos para cronometrar los elementos en 
los que se ha dividido un proceso: acumulativo y vuelta a cero. (Arenas José, 
2016, p. 28). 
 
      Registro de datos cronometrados  
Los tiempos observados en la medición de los elementos del proceso se 




Tiempo básico y normal 
Se entiende por tiempo básico el tiempo que precisa un operario calificado 
para ejecutar un elemento trabajando al ritmo tipo. (Arenas José, 2016, p. 
40). 
 
Materiales fundamentales para el estudio de tiempos 
Un cronometro 
Un tablero de inspecciones 
Formulario de estudio de tiempos. (OIT, 2017, p. 273) 
 
 
          
                                   
 
   
 
 
Fuente: (Procedimiento para el estudio del trabajo, 2016) 
                      
 
Figura 5. Equipo de medición 
Fuente: (Procedimiento para el estudio del trabajo, 2016) 
 
Fuente: https://www.google.com.pe 




Formularios para estudio de tiempos 
El análisis de los periodos requiere la anotación de varios datos. Las 
anotaciones se pueden hacer en hojas blancas, pero lo más adecuado es 
utilizar modelos de formularios, los cuales orientan a seguir un sistema y no 
permiten omitir información importante. (OIT, 2017, p. 278) 
     
Análisis de los periodos con cronómetro  
Una evaluación de los periodos con cronómetro, se desarrollan en los 
siguientes escenarios: 
Se va a realizar una actividad reciente o labor. 
Se evidencias de los colaboradores o sus dirigentes sobre los periodos que 
consume una tarea. 
Se presentas retrasos por una actividad pausada. 
Se busca establecer los periodos patrón de un planeamiento de estímulos. 
Se determinan provechos bajos o elevados periodos muertos por parte de 
las maquinarias. 
Se sustenta en fijar los para desarrollar una labor establecida por una 
persona capacitada para un ritmo normal. (Palacios Luis, 2015, p.194). 
 
Cronometraje de cada componente 
Con los componentes definidos se da inicio. Hay 2 métodos para calcular los 
periodos con el cronómetro: cronometraje acumulativo (el cálculo de los 
periodos se desarrolla ininterrumpidamente durante el análisis) y el 
cronometraje vuelta cero (los periodos son recolectados directamente). (OIT, 
2017, p. 301). 
 
Análisis de los periodos y los colaboradores 
Para el desarrollo del estudio se determinan a los trabajadores 
“característicos” (desarrollo de actividades promedio) y los “cualificados”. 





Es el que posee la experiencia, práctica entre otras habilidades requeridas 
para desarrollar la tarea conforme con las reglamentaciones de seguridad, 
número y calidad (OIT, 2017, p. 289). 
 
Elementos que repercuten el ritmo de las actividades 
Las alteraciones en el tiempo se pueden deber a factores que son externos 
al trabajador o propios. En los factores externos se presentan: 
Cambios de la calidad entre otras especificaciones de los materiales 
empleados. 
La eficacia de los instrumentos o de los equipamientos dentro de su periodo 
de utilización. 
Mínimas variaciones dentro de los sistemas o especificaciones de desarrollo. 
Las variaciones del clima entre otros componentes ambientales. 
Los cambios de pueden atenuar realizando adecuadas evaluaciones para 
conseguir muestrarios de tiempo representativos. 
Los componentes que el trabajador maneja son: 
Los cambios admisibles de la cualidad del artículo. 
Los cambios respecto a la experiencia. 
Cambios relacionados al estado anímico. (OIT, 2017, p. 315) 
 
Recopilar y administrar la información 
Es relevante anotar toda la data conseguida por medio las inspecciones 
directas. La data debe estar completa, de no ser así puede no llegar a servir 
pasado semanas o meses. 
La data se puede estructurar en: 
La data posibilita detectar o determinar inmediatamente el análisis cuando 
corresponda. 
La información que facilite determinar con precisión el artículo que se 
fabrique. 
La data que guie a la determinación precisa la operación, el sistema, 
trabajadores, la fábrica o maquinarias. 
Periodo de duración de la evaluación. 




Contraste del sistema 
Previo al desarrollo del estudio es fundamental contrastar el sistema utilizado 
por los trabajadores. Si la finalidad del análisis es determinar un periodo 
modelo, ya se tuvo que hacer las evaluaciones de los sistemas y se ha 
determinado sus formatos de instrucción. En tal sentido se compara lo que 
ha realizado con lo que se determina en análisis previos, de forma adecuada 
en el sistema de actividades con lo empleado en el estudio inicial. (OIT, 2017, 
p. 296). 
 
Inspección de los emplazamientos y maquinarias 
El encargado o responsable previo a evaluar una actividad debe de 
percatarse en el correcto funcionamiento de las maquinarias. Entonces se 
encontrará en condiciones óptimas el departamento en el cual se ejecutará 
la investigación y así se determinará si es adecuado continuar el trabajo 
manual o implementar maquinaria. 
Seguidamente, se presentan algunos conceptos que se emplean en el 
análisis del funcionamiento de las maquinas. 
Periodo máximo de la máquina, es el máximo periodo fijado en la que 
puede operar una máquina o un conjunto de estas en un tiempo 
especificado. 
Tiempo empleable, es cuando la máquina tiene a alguien que la opere, 
durante el periodo de trabajo o adicional. 
Periodo inactivo, es cuando la maquinaria pudiese emplearse para fabricar, 
en cambio no lo hace por la falta de actividad. 
Tiempo accesorio, es cuando la maquinaria de por un periodo de operación 
con fines de fabricación, en tanto se adapta, ajustan, realizan limpieza, etc. 
Tiempo muerto, es cuando la maquinaria no puede operar. 
Periodo en marcha, en el lapso en el cual la maquinaria opera correcta. 
(OIT, 2017, p. 349).  
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Variable Dependiente: Productividad 
Conceptos de productividad y sus dimensiones. 
Productividad es el grado de beneficio con el que se emplean los bienes 
que se encuentran a disponibilidad para lograr las metas fijadas. (García 












La eficacia es conseguir los resultados programados y es una muestra de la 
cantidad y calidad. 
La eficiencia se alcanza cuando se consigue los metas proyectados con la 
cantidad mínima de recursos, se produce calidad y cantidad aumentando el 
rendimiento. (García Roberto, 2015, p. 19). 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 ) 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 ∗ 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 
 
Dimensiones de la productividad 
Eficiencia es la amplitud cuenta expresada en horas – hombre y horas – 
máquina para alcanzar el rendimiento y se consigue conforme con los turnos 






𝐶𝑖𝑢 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎 
𝐶𝑖𝑑 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 
 
La Productividad, está ligado a lo que se obtiene que se consiguen en una 
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operación, por lo que incrementan el rendimiento es lograr óptimos 
resultados tomando en cuenta los recursos utilizados para desarrollarlos. 






Eficiencia es el vínculo de los resultados alcanzados entre los bienes 
utilizados, además es optimizar los bienes de la empresa y buscar que no 






Eficacia es nivel en el que desarrollan las operaciones programadas y se 
logran los resultados deseados. Es la amplitud para alcanzar el impacto que 







Productividad es la ratio que calcula el nivel en el que se emplean los 
factores que intervienen al momento de ejecutar una labor de fabricación, se 
vuelve relevante el control del rendimiento. Si el rendimiento se incrementa 
se tendrán menores costes de fabricación, resultando en una mayor 





         
Eficiencia calcula el vínculo existente entre los insumos y la fabricación, 
pretende disminuir los costes de los recursos, se traduce en realizar las 
cosas adecuadamente. En cantidades numéricas, es la división entre la 
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Eficacia es el nivel en el cual se alcanzan las metas. Se detecta con el logro 
de los objetivos, se traduce en realizar correctamente las cosas.  (Cruelles 
José, 2017 p.11). 
Eficiencia es la correspondencia de los recursos planificados y los que 
realmente fueron necesarios. Su índice manifiesta el adecuado empleo de 







Eficacia es el vínculo de la producción alcanzada y los objetivos que se 
programaron. Su índice muestra el adecuado resultado de la ejecución de 







Efectividad es el vínculo de la eficiencia y eficacia. SU índice muestra una 
correcta combinación de ambos en la fabricación de un bien en un tiempo 
fijado. Es realizar bien las actividades, consiguiendo resultados. (García 
Cantú 2015 p.17) 







Proceso de envasado y empacado de néctares en el formato Tetra Pack 
 
El proceso de envasado y empacado de néctares se produce luego de la 
pasteurización que se basa en caldear a elevadas temperaturas que causen 
la erradicación de microorganismos de tipo patógenos y esto se logra luego 
de que el néctar, posterior a su homogenización, es dirigido a una bomba 
centrífuga hacia un intercambiador de tipo tubular, en donde se adiciona 
vapor al néctar. Luego se procede al envasado, para este proceso se 
empleará el cartón Tetra Brik Aseptic, una máquina para envasar aséptica, 
se le va a cargar con los empaques de cartón, la máquina es la que se va a 
encargar de otorgar una forma, sellar y plegar los laterales del empaque para 
que después desarrolle la actividad de llenado. Luego de esta operación, la 
máquina sella y le brinda u plegado final. Codificado de envases: los envases 
son codificados con la fecha de producción y fecha de vencimiento. 
Aplicación de aditivos: se procede a aplicar los aditivos al producto (tapas, 
sorbetes, etiquetas) Plastificado para un correcto manejo y acopio, posterior 
al envasado se procede a realizar el plastificado con láminas a base de 
polietileno PVC termo – contraíble, pasando por un conducto y termo 
contracción y se enviarán en agrupaciones de 6 a 12 caja de cartón 
corrugado. 
Empacado: los envases procederán a ser empacados en cajas de cartón. 
Codificado de cajas: las cajas de cartón serán codificados con fecha de 
vencimiento, día juliano y hora de producción. Paletizado y embalaje: las 
cajas serán apiladas en paletas de madera de 1.20 metros por lado 
Almacenado: luego de estos procesos, el producto se enviará a almacenar a 






Figura 6. Envasadora A3 Flex 




Figura 7. Envasado en Tetra Pak 




Figura 8. Diagrama de flujo de preparación del envasado de néctares 
Fuente: Elaboración propia 
 






















































3.1. Tipo y diseño de investigación 
Tipo de investigación 
Tipo de estudio conforme tendencia de la información conseguida para el 
presente estudio, se puede normalizar la investigación de la forma 
siguiente:  
Aplicada: el estudio es aplicada, ya que el problema es verídico, la cual 
mejora mediante la implementación del sistema, en particular el SLP para 
conseguir como resultado la mejora de la productividad. 
Explicativa: es la que posee un vínculo causal; no únicamente detalla o 
acerca a un dilema, sino que pretende hallar las causas de este; además 
de detallas el fenómeno, pretende encontrar la explicación de la conducta 
de las variables y su propósito es revelar las causas. 
Cuantitativa: debido a que recoge y estudia la información de tipo 
numérica de las variables y posibilita tomar acciones empleando 
magnitudes de cantidades que corresponden a la proporción de razón y 
son administradas empleando métodos estadísticos.  
Longitudinal: la inclinación del investigador es estudiar las variaciones 
que se dan en el tiempo en categorías definidas, criterios, sucesos, 
acontecimientos, variables, entornos, comunidades o en vínculo entre las 
mismas. (Hernández et al, 2018, p. 278).  
La presente investigación es longitudinal ya que se acopió información por 
un periodo de 24 semanas. 
 
Diseño de investigación 
El diseño del presente estudio es Cuasi experimental de sucesiones 
ordenadas, el indagador posee dominio mínimo en la variable 
dependiente, no existe asignaciones fortuitas de los elementos 
intervinientes del estudio ni existe una agrupación de control. La 
investigación es cuasi experimentas, concretamente se empleará diseño 





𝐺 01 02 03 04 𝑋 05 06 07 08 
Es un diseño de un único agrupamiento previo y posterior de la variable 
dependiente, no teniendo un agrupamiento de control. 
Dónde: X: variable independiente (método SLP).  
01, 02, 03,04: evaluaciones previas al método de la variable 
dependiente productividad  
05, 06, 07,08: medición posterior al método de la variable 
dependiente. Productividad 
Esquema:  
𝐺 01 02 03 04 𝑋 05 06 07 08 
3.2. Variables y operacionalización 
Variable independiente: Cuantitativa 
  “Estudio del Trabajo” 
  Definición conceptual 
El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor 
exactitud posible, con base en un número limitado de observaciones, el 
tiempo necesario para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo a 
una norma de rendimiento preestablecido. (García Roberto, 2015, p. 185). 
 
Definición operacional 
El estudio de tiempos consiste en determinar el tiempo que requiere un 
operario normal, calificado y entrenado, con herramientas apropiadas, 
trabajando en marcha normal, Y bajo condiciones ambientales normales, 
para desarrollar un trabajo o tarea. En la empresa Lindsay Tetra Pak es el 
área escogida para aplicar esta técnica. 
 
Dimensiones: 
Dimensión 1: Método de trabajo 
Se determina mediante el cálculo de la mejora del proceso, evaluando la 
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relación de las actividades mejoradas entre el total de actividades. 
 
Dimensión 2: Valoración 
Se determina mediante el cálculo del tiempo básico o valorado, 
analizando el tiempo observado por la valoración.  
 
Dimensión 3: Suplementos 
Se calculan mediante el análisis de las demoras, donde se analizada el 
tiempo registrado en demoras entre el tiempo total programado. 
 
Dimensión 4: Tiempo estándar 
Se determina mediante el cálculo del tiempo estándar, donde se evalúa el 
tiempo básico y los suplementos. 
 
Indicadores: 
Indicador 1: Cálculo de la mejora 
𝑀𝑃 = 𝐴𝑚/𝑇𝑎 
 MP = Mejora del proceso 
 Am = Actividades mejoradas 
 Ta = Total de actividades 
 
Indicador 2: Cálculo del tiempo básico o valorado 
𝑇𝐵 = 𝑇𝑜 ∗ 𝑉𝑎 
TB = Tiempo básico 
To = Tiempo observado 
Va = Valoración 
 





Td = Análisis de demoras 
Trd = Tiempo registrado en demoras 





Indicador 4: Cálculo del tempo estándar 
𝑇𝑆 = 𝑇𝑏 ∗ (1 + 𝑆) 
 TS = Tiempo estándar 
 Tb = Tiempo básico  
 S = Suplementos 
 
Escala de medición:  La Razón 
 
Variable dependiente: Cuantitativa 
“Productividad” 
Definición conceptual 
Es necesario tener presente que la productividad no solo se refiere a la 
mano de obra. Por lo tanto, el aumento de la productividad se debe 
considerar como un problema consistente en obtener el máximo provecho 
de todos los recursos disponibles, incluyendo los materiales y maquinaria 
en general. (García Roberto, 2015, p. 16). 
 
Definición operacional 
El estudio de tiempos consiste en determinar el tiempo que requiere un 
operario normal, calificado y entrenado, con herramientas apropiadas, 
trabajando en marcha normal, Y bajo condiciones ambientales normales, 
para desarrollar un trabajo o tarea. En la empresa Lindsay Tetra Pak es el 
área escogida para aplicar esta técnica. 
 
Dimensiones: 
Dimensión 1: Eficiencia 
Se determina mediante el porcentaje de utilización de la capacidad 
instalada, donde se contrasta la capacidad instalada utilizada y la 
capacidad instalada disponible. 
 
dimensión 2: Eficacia 
Se determina mediante el cumplimiento de los programas de producción, 










 Ciud = capacidad instalada utilizada 
 Cid = Capacidad instalada disponible 
 





 Tpo = Total de producción obtenida 
 Tpp = Total de producción programada 
 
Escala de medición:  La Razón 
 
La matriz de operacionalización de variables se encuentra en el Anexo 
N°02. 
  
3.3. Población, muestra y muestreo 
Población 
              Hernández, Fernández y Baptista (2018, p.173), define:  
      Es la agrupación de todos sucesos que conciertan con sucesión de 
especificaciones. En la investigación “Estudio del trabajo para la mejora 
de la Productividad en el área de Tetra Pak en la empresa Lindsay S.A. 
San Juan de Lurigancho, lima 2017, el poblamiento estará integrado por 
la data acopiada en forma cuantitativa en el área de envasado y 
empacado de néctares, estos se recogieron con una periodicidad diaria, 
pero se reafirmaron semanalmente, a lo largo de 24 semanas, por 
consiguiente el poblamiento fueron los periodos de considerados para el 
estudio quiere decir 24 semanas. 
 
Muestra 
               Hernández, Fernández y Baptista (2018, p.173), define: 
Es una sub – agrupación del poblamiento de interés, en base al cual se 
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acopia la información, y que se tiene que determinar previamente con 
exactitud; así como también, debe ser característico del poblamiento. 
Para la investigación realizada, por cuestiones de tiempo se acopió 
información y de acuerdo con el criterio se tomó la determinación de que 
la nuestra es igual al poblamiento, siendo así 24 semanas. 
 
Muestreo 




3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
Técnicas 
Hernández, Fernández y Baptista (2018, p.198), define: 
Recolección de información para desarrollar un diseño estructurado de 
operaciones que nos lleven a acopiar data con un objetivo fijado. 
       En la investigación: “Aplicación del estudio del Trabajo para mejorar la 
productividad en el área de Tetra Pak en la empresa Lindsay S.A. San 
Juan de Lurigancho, Lima 2017”, se utilizarán como técnicas: Observación 
Experimental, Análisis documental y observación de Campo. 
 
Instrumentos 
       En la investigación: “Aplicación del estudio del trabajo para mejorar la 
productividad en el área de Tetra Pak en la empresa Lindsay S.A. San 
Juan de Lurigancho, Lima 2017”, se diseñarán fichas para el acopio de la 
información numérica. Los instrumentos para la recolección de datos 
serán las fichas de evaluación y registros. 
 
Validez 
Hernández, Fernández y Baptista (2018, p.200), define: 
Corresponde al nivel en el que el instrumento determina verídicamente la 
variable a calcular. Se basa en garantizar que se encuentran 
determinando lo que se pretende medir. 
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En la investigación: “Aplicación del estudio de tiempos para mejorar la 
productividad en el área de Tetra Pak en la empresa Lindsay S.A., San 
Juan de Lurigancho, Lima 2017” la validación de instrumentos estará a 
cargo de tres ingenieros expertos, especialistas del tema de investigación 
de la Universidad Cesar Vallejo, quienes se encargarán de evaluaron el 
contenido integral de las fichas de control. 
 
La validación de instrumentos a través de juicio de expertos se encuentra 




Hernández, Fernández y Baptista (2018, p.200), define: 
La confiabilidad de un instrumento de cálculo alusión al nivel en el cual su 
implementación contante el mismo elemento o componente genere 
resultados equivalentes. 
      En la investigación “Aplicación del estudio del trabajo para la mejora de la 
productividad en el área de Tetra Pak en la empresa Lindsay S.A. San 
Juan de Lurigancho, Lima 2017”. En cuanto a la confiabilidad se usan 
instrumentos nuevos los cuales presentan garantía. Necesitando que el 
instrumento empleado para ejecutar el cálculo sea muy confiable.  
 
3.5. Procedimientos 
En el área de envasado Tetra Pak se observan algunos problemas, los 
cuales afectan a la productividad de las cuatro líneas de producción de 
dicha área, lo cual tiene un impacto negativo que afecta la eficiencia, 
retardos por procesos de limpieza de los equipos. Pero las actividades 
señalan que, al iniciar la semana, los mantenimientos preventivos no 
estandarizados, y sobre todo una notoria baja en el compromiso del 
personal operativo por falta de dirección estratégica de parte de la directiva 
de la planta, motivo por el cual nos lleva a cuestionar la misión de la 
empresa. Es por tales causas que se pretende elevar la eficiencia y 
eficacia del área en estudio empezando con la línea A3 Flex como piloto 
 
47  
que es en formato Tetra Pak de 1.5 litros. Se proyecta que al utilizar el 
método del estudio del trabajo mejore la eficiencia y la eficacia en los 
procesos, estandarizar los mantenimientos y dar soporte al personal 
operativo aprovechando las horas muertas, destinando las mismas para 
capacitaciones y trabajos pendientes logrando dar un valor agregado a las 
paradas de máquinas, por desperfectos o por cumplimiento de producción 
en temporadas bajas.  
Para empezar con el estudio se procedió en el tiempo de 6 meses antes 
(enero a junio del 2016) y seis meses después (octubre 2016 a marzo del 
2017) y un intervalo de tres meses para ajustar los mecanismos y 
propuesta, empezando con la elaboración de un cronograma de 
actividades, bajo iniciativa de la Gerencia de producción y el departamento 
de Mejora continua. 
 
 
Figura 9. Organigrama del área 





Tabla 2: Cronograma de Estudio de tiempos para la mejora de la productividad en 
el área de producción de la empresa Lindsay 
ÍTEM ACTIVIDADES  
2016 2017 
E F M A M J J A S O N D E F M 
1 Reunión de coordinación                               
2 Obtener y registrar datos                               
3 Medición de tiempos                               
4 
Determinar la velocidad de 
trabajo efectivo 
                              
5 
Cálculo de los tiempos 
observados 
                              
6 
Determinación del tiempo 
base 
                              
7 
Determinar el análisis de 
demoras 
                              
8 
Determinar el tiempo 
estándar 
                              
9 
Implementación del estudio 
de trabajo 
                              
10 Evaluación                               
 




         Descripción de la empresa  
La empresa “Lindsay S.A.” con RUC: 20101024645 y ubicada en   Jr.     
Cajamarquilla N° 371 distrito de San Juan de Lurigancho Lima y que lleva 
más de cien años en el negocio de néctares y bebidas con bastante éxito, 
es una empresa que hoy en día goza de gran aceptación del público y al 
mismo tiempo posee gran participación del mercado nacional, situación 







a) Administración. - La administración de la planta está vinculada con la 
marcha del negocio. Es la actividad de abarca desde contrataciones, 
pagas de salarios. Generalmente es el empresario quien toma las 
riendas de esta área. Se vincula con las áreas como la del talento 
humano. Está área posee como finalidad desarrollar un entorno de 
trabajo, en el cual se fomente las actividades en equipo, alcanzando 
metas de manera eficiente. 
 
b) Producción. – Es el departamento que industrializa la materia prima 
en productos y prestaciones finalizadas, empleando recursos, 
financieros, humanos y materiales, importantes para su desarrollo. 
Entre sus principales operaciones tiene: sostenimiento y reparación de 
las máquinas y equipamientos, acopio de materia prima, productos en 
proceso, productos finalizados y la inspección de la calidad. Las 
acciones que se establecen en el departamento están vinculadas con 
lo siguiente: tratamiento, volumen, registros, trabajo, disposición y 
calidad. 
 
c) Mercado. – Es el departamento encargado de encauzar los bienes y 
prestaciones iniciando con el producto hasta llegar al cliente o usuario 
programado. Entre sus actividades desempeña: análisis del mercado, 
estructura de ventas, establecimiento de los empaques, recipientes, 
rótulos y marca, el reparto y ventas, la fijación del precio publicidad y 
promoción. 
 
Es un área fundamental, debido que mediante está se ejecutan 
algunas metas de la organización. Su propósito es acopiarlos 
elementos y hechos que impactan en el mercado, para generar los que 
el cliente necesita, comercializándolo para que esté a disposición en 
el momento exacto, el lugar solicitados y a tiempo. 
 
d) Recursos Humanos. – La actividad inicial es desarrollar la 
programación de los empleados, estableciendo el requerimiento de la 
mano de obra que va a necesitar el negocio en un periodo establecido, 
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ya que en el rubro de bebidas y néctares es importante tener 
temporadas marcadas para la producción de los diferentes productos 
en la planta, por ello es necesario identificar la clase de perfiles que 
serán requeridos, la modalidad de vinculo a ejecutarse y cuáles serán 
sus costos. 
Posterior a la programación, inicia la selección de empleados. Cuando 
ya está definido el perfil de los empleados que requiere la 
organización, se pone en marcha el reclutamiento publicitando la 
vacante. En la actualidad, la manera más frecuente de ejecutarlo es 
mediante sistemas especializados en la red. 
e) Finanzas. - Es el área que se encarga de evaluar los resultados, 
controlar los bienes, discrepar cuando los objetivos de las ventas se 
encuentran por debajo de los requerido /programado, en tanto, se 
tendrán que realizar recortes a lo programado, o manifestar cuales son 
las actividades que están encima de lo planificado, siendo así, se 
tendrán de tomar acciones para el aumento del financiamiento para 




Figura 10. Organigrama general de la empresa Lindsay (planta Zarate) 
Fuente: Departamento de Administración 
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3.5.2. Descripción del proceso de envasado y empacado de néctares                              
 La creciente demanda en el sector de néctares y bebidas ha puesto en 
evidencia la gestión productiva en la empresa Lindsay, motivo por el cual 
se desarrolló una valoración que a continuación detallamos.  Las 
operaciones del área de Tetra Pak se inician con el requerimiento de 
materiales, procedimiento que presenta demoras por falta de mecanismos 
de comunicación más eficientes ya que se pierde tiempo en trámites y 
papeleos burocráticos que no dan valor agregado a esta actividad que es 
realizada por los trabajadores del departamento de logística y almacenes. 
Luego de la inspección de insumos y materiales se continúan con la 
limpieza de los equipos de llenado (envasadoras) y empacado 
(aplicadores de aditivos y empacadoras de cajas). Para el caso de las 
envasadoras la limpieza se realiza con un equipo llamado CIP el cual al 
ser conectado realiza la limpieza automática de los equipos con 
parámetros de tiempos y especificaciones del fabricante, recomendados 
para proteger la inocuidad del producto, dichos tiempos se prolongan por 
espacio de cuatro horas. Posteriormente se hacen las pruebas respectivas 
por parte del personal de aseguramiento de la calidad, esto con la finalidad 
de comprobar que en los equipos no quede huella de ningún químico 
utilizado en la limpieza (soda caustica y ácidos), estas pruebas se realizan 
por el método de hisopado.  Después de comprobarse los óptimos estados 
de los equipos, el siguiente paso es esperar el suministro de néctares por 
parte del área de procesos, dicha área es la encargada de proporcionar 
los diferentes productos que serán envasados por las áreas de Tetra Pak, 
PET y VNR. En el caso de Tetra Pak los néctares pasan por un proceso 
de pasteurizado (97°) y enfriado a temperatura no mayor a los 36° a un 
Brix en el rango de 11.5 – 12.0, el néctar estandarizado pasa a un tanque 
aséptico con capacidad para almacenar veinte mil litros, el cual servirá 
como tanque pulmón. Cabe recalcar que la capacidad para alimentar las 
líneas de néctar departe del área de proceso es de 17,000 litros por hora 
lo cual crea un desfase en la producción ya que al funcionar tres de las 
cuatro envasadoras existentes consumen 20,500 litros/hora lo que 
ocasiona que la línea que consume más néctar (A3 Flex) con 8,000 
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litros/hora deba parar por espacio de 90 a 120 minutos según sea el caso.    
      Con el néctar dentro de las especificaciones de estandarizado, 
pasteurizado y enfriado, se procede al envasado del producto en los 
formatos Tetra Pak de litro y medio, litro y 235 ml. Este proceso lineal luego 
del envasado prosigue con las operaciones de: codificado de envases, 
aplicación de aditivos (tapas, sorbetes), empaque de cajas, codificación de 
cajas que son automatizados por los diferentes equipos de cada línea de 
producción solo el paletizado se hace de forma manual según sea el 
formato para luego derivarlos al área de almacén de producto terminado 
(APT) de donde serán derivados a los distintos almacenes que se cuenta 
a lo largo del territorio nacional. 
El tanque aséptico nos permite conservar el producto por prolongados 
espacios de tiempo en caso se produjeran emergencias ya que tiene un 
sistema que sirve como barreara de aire. También es usado como tanque 
pulmón, pues puede almacenar hasta 20,000 litros de producto.  
 
Fuente: Empresa Lindsay 
Figura 11. Tanque aséptico 
 
54  
      
 
 
Figura 13. Empacadora de cajas A3 Flex 
Fuente: Empresa Lindsay 
 





Figura 14. Embalaje manual 
Fuente: Empresa Lindsay 
 
3.5.3. Implementación de propuestas de mejora 
       Para el área de Tetra Pak la actividad principal es envasar los diferentes 
sabores de néctares y bebidas, teniendo como base principal el óptimo 
funcionamiento de las diferentes máquinas automáticas y el rendimiento 
que puedan otorgar a lo largo de las jornadas de producción, en dicha área 
se ha observado un crecimiento trascendente el transcurso de dieciséis  
años de existencia, pasando por varias etapas de reingeniería para poder 
implementar más formatos y así satisfacer la demanda creciente año tras 
año. Esta demanda creciente derivo en un aumento considerable de la 
producción normal y es por ello la adquisición de nuevas líneas de 
producción (hace ocho años solo se contaba con dos hoy en día existen 
cuatro) las cuales requieren de soporte técnico, mejoras de los procesos y 
una nueva visión de la dirección, así como también del liderazgo, y ya que 
la planta Zarate es la única envasadora de néctares y bebidas en estos 
formatos a nivel nacional, la proyección en un futuro no muy lejano es que 
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el espacio vigente esta por colapsar, es por ello que se decidió aplicar el 
estudio del trabajo y por medio del estudio de tiempos  mejorar la 
productividad del área en cuestión. 
       Con la implementación del estudio de tiempos en la operación de 
envasado y empacado, se logró mejorar los tiempos de los 
mantenimientos preventivos haciéndolos más objetivos y eficientes, se 
disminuyeron los tiempos suplementarios, desarrollando mejores tiempos 
básicos y así se pudo obtener un mejor tiempo estándar. 
       Esta herramienta se desarrolló de manera consecuente y secuencial 
observando y registrando en forma detallada todas las etapas de la 
metodología. Es por ello por lo que detallaremos paso a paso el proceso 
de la metodología de mejora. 
 
a) Obtener y registrar información 
       El primer paso para poder llevar el estudio de tiempos fue obtener 
información real de los procesos de envasado y empacado, esta 
información detallada luego se trasladó a los formatos empleados en el 
transcurso de la ejecución del desarrollo del trabajo. Toda la data 
acopiada se efectuó por evaluación directa en cada jornada de trabajo 
con la ayuda de colaboradores que se comprometieron con el proyecto, 
participando activamente de las diferentes etapas de aplicación de la 
propuesta de mejoramiento, se hizo uso de la tecnología fotográfica 
para reconocer varios detalles en las distintas zonas de trabajo. 
 
b) Realización de una descripción completa del método 
       Se procedió a descomponer de forma puntualizada los procesos de   
envasado y empacado de néctares y bebidas de la línea A3 Flex de tal 
forma que se obtuvieron los distintos elementos que los componen, lo 
que permitió registrar los detalles que permitieron establecer los cuellos 
de botella existentes en la operación. De trece actividades se logró 
mejorar cuatro y se fusionaron dos actividades en una logrando un 
ahorro de tiempo en un 31% como lo demuestran los diagramas de 
procesos antes y después. 
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c) Inspeccionar el análisis 
Se analizaron los detalles de los procesos de envasado y empacado 
para establecer los mejores métodos a implementar y obviar todo 
aquello que no le da valor agregado a la operación. Por tal motivo se 
modificaron los métodos de trabajo, sobre todo los burocráticos que 
causaban demoras importantes, así como se acortaron los tiempos 
significativamente ya que hubo un aumento en la capacidad del equipo 
de proceso, y una mejora en los insumos que causaban constantes 
problemas. 
 
d) La medición del tiempo 
      Para la medición del tiempo de las operaciones del área se utilizó el 
cronometro empleando la actividad de cronometraje con vuelta cero 
considerando así el periodo empleado por el ajustador maestro en cada 
cade de la operación. 
 
e) Determinar la velocidad de trabajo efectivo de la operación 
Se estableció el ritmo de la actividad que deben tener las máquinas 
para cada una de las etapas de los procesos de envasado y empacado, 
tomando en cuenta los criterios del analista quien consolida la toma de 
tiempos. 
      
f) Convertir los tiempos observados en tiempos básicos 
Se convirtieron los periodos evaluados en los procesos de empacado y 
envasado en los periodos básicos considerando la técnica del takt time 
y las evaluaciones de la data conseguida por la inspección y el 
cronometraje. 
El análisis y los resultados se muestran en el Anexo N°12. 
 
Análisis de demoras antes del estudio de tiempos 
 




                                           24% (6.6) = 1.584 mn.  
 






                                      
 
 
g) Determinar el tiempo tipo o tiempo estándar 
    Se estableció el tiempo estándar de las operaciones de envasado y 
empacado logrando observar una notable mejora comparando el antes 
y después de la implementación del Estudio de Tiempos. 
 
 
Figura 15. Tiempo estándar antes y después del estudio de tiempos 
Análisis del Tiempo estándar antes del estudio 
TS = Tb (1+S) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
45’ (falta de néctar) +12’ (limpieza de equipos) *100 = 11.9% 
480 
11.9 % (6.6) = 0.79 min. 
 8.1 (1+1.58) = 9.68 
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3.6. Métodos de análisis de datos  
Hernández, Fernández y Baptista (2018, p.272), definen: 
En la contemporaneidad, el estudio cuantitativo de la data se desarrolla 
mediante ordenadores u computaras. Ahora que se cuenta con softwares, 
no resulta necesario ejecutar cálculos manualmente, todo se analiza 
automatizada y con un elevado grado de precisión. 
 
Análisis descriptivo 
         Córdoba (2017), “se establece como estadística de tipo descriptiva al 
conglomerado de operaciones estadísticas que se vinculan con el 
resumen y detalles de la información, es decir, tablas, esquemas, gráficos 
y la evaluación a través de cálculos”. (p.1). 
En este análisis se utiliza la media, media aritmética, mediana, moda, 
desviación estándar, varianza, histogramas, gráficas de barras, con el 





               Hernández, Fernández y Baptista (2018), muestra que la estadística de 
tipo inferencia es para sustentar la hipótesis y determinar los parámetros. 
(p.299). 
En el análisis inferencial se ejecutarán pruebas estadísticas como la 
prueba de normalidad, se va a utilizar el estadístico T-de-Student para el 
procesamiento de datos y la conseguir resultados. Comprende elementos 
como: conseguir muestrarios hace alusión a la manera correcta de tomar 
en cuenta una muestra que posibilite conseguir conclusiones estadísticos 
aceptables y precisos.  El cálculo de los parámetros, que posibilite calcular 
6.6 (1+0.79) = 7.39 
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los valores poblacionales a raíz de la muestra de un volumen menor. La 
corroboración de la hipótesis facilita tomar la decisión si dos muestras son 




3.7. Aspectos éticos  
El investigador del proyecto: “Aplicación del estudio del trabajo para 
mejorar la productividad en el área de Tetra Pak en la empresa Lindsay 
S.A., San Juan de Lurigancho, Lima 2017” tiene el compromiso de respetar 
la información conseguida en la ejecución de la investigación de manera 
veraz, verídica, sin modificar ninguno, aplicando en todo instante la 
normativa que rige en la Escuela de Ingeniería, Facultad de Ingeniería 
Industrial de la Universidad.  
 
La carta de autorización para la realización de la investigación en el área 





















































4.1. Análisis estadístico descriptivo 
Se presenta la información recogida de la variable dependiente 
Productividad. 
De los procesos de envasado y empacado de néctares y bebidas 
 
4.1.1. Dimensión eficiencia 
Según el indicador Porcentaje de utilización de la capacidad instalada 
en el proceso de envasado y empacado se procedió a recolectar 
información en las fichas de recolección de datos a partir de enero a 
junio del 2016, consolidando semanalmente. Los resultados se 
muestran en el Anexo N°15. 
 
4.1.2. Dimensión eficacia 
Según el indicador cumplimiento de los programas de producción de 
envasado y empacado se procedió a recolectar información en las 
fichas de recolección de datos a partir de enero a junio del 2016. Los 
resultados se muestran en el Aneo N°16. 
 
4.2. Análisis estadísticos Variable Dependiente 
4.2.1. Presentación y análisis de resultados 











































los programas de 
producción 
Cpp = Tpo*100 
           Tpp 
Tpo: Toal de 
producción 
obtenida 
Tpp: Total de 



















Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 4. Resultados de la variable dependiente (DESPUÉS) 
DIMENSIONES INDICADOR FORMULA 
MESES PROM. 
1 2 3 4 5 6  
Eficiencia Porcentaje de 
utilización de la 
capacidad 
instalada 
Puci = Ciu*100 










Eficacia Cumplimiento de los 
programas de 
producción 
Cpp = Tpo*100 
           Tpp 
Tpo: Toal de 
producción obtenida 
Tpp: Total de 
producción      
programada 
71 




Fuente: Elaboración propia 
 
 
Análisis de los resultados estadísticos  
Para realizar la evaluación de los resultados obtenidos, primero se 
evaluado y determinó el tipo de prueba estadística que se utilizó para la 
contratación de las hipótesis. La tabla de evaluación se muestra en el 
Anexo N°17. 
Por el tipo de investigación, se estableció que la prueba a realizar es T de 
student (muestras relacionadas). 
Tabla 5. Comparación de resultados de la variable dependiente 
VD: PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA TETRAPACK 
DIMENSIONES INDICADOR FORMULA COMPARACIÓN 
ANTES       DESPUÉS 
Eficiencia  
Porcentaje de  
Capacidad instalada 




                Cid 
Ciu: Capacidad instalada 
utilizada 




    75% 
 
 
       84% 
Eficacia  
Cumplimiento de los 
programas de 
producción 
Cpp = Tpo*100 
           Tpp 
Tpo: Total de 
producción obtenida 
Tpp: Total de 




    63% 
 
 
         71% 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En el cuadro 14 se evidencia lo obtenido en promedios, porcentajes de 
las dimensiones de la variante dependiente de la comprobación de la 




CONTRASTACIÓN DE LA HIPÓTESIS GENERAL 
Variable dependiente: “Productividad en el área Tetra Pak” 
 
Tabla 6. Estadística descriptiva hipótesis general 
Descriptivos 







Media 47,8333 2,32976 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 41,8445  
Límite superior 53,8222  
Media recortada al 5% 47,6481  
Mediana 45,5000  
Varianza 32,567  
Desviación estándar 5,70672  
Mínimo 43,00  
Máximo 56,00  






Media 59,6667 1,68655 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 55,3313  
Límite superior 64,0021  
Media recortada al 5% 59,6852  
Mediana 58,5000  
Varianza 17,067  
Desviación estándar 4,13118  
Mínimo 54,00  
Máximo 65,00  
Rango 11,00  
 




La tabla 15 muestra que, antes de la aplicación del estudio de tiempos, la 
media es de 47.83. % y después es de 59.67%, con una diferencia de 
medias de 11.84 % en la mejora de la productividad en el área de Tetra 
Pak. 
 
Prueba de normalidad variable dependiente 
Criterio para determinar la normalidad:  
P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribución 
normal 
P-valor< a 0,05 aceptar H1, los datos NO provienen de una distribución 
normal 
 
Tabla 7. Prueba de normalidad de la variable dependiente Productividad 
 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad_antes ,293 6 ,118 ,817 6 ,083 
Productividad_despues ,231 6 ,200* ,917 6 ,483 
 
Fuente: Elaboración propia, con Spss 22 
 
Interpretación:  
Se realizó la prueba de Normalidad para determinar si los datos provienen 
de una distribución normal en el cual se aplica la prueba de Shapiro-Wik, 
para igualar las varianzas porque el número de muestras es < a 30. 
 






















En la figura 18, diagramas de dispersión del antes y después del estudio 
de tiempos, nos muestran que los datos provienen de una distribución 
normal. 
Para calcular la comparación de la variable “Productividad en el área de 
Tetra Pack” y evaluar la hipótesis general, se emplea la prueba ‘’T de 
Student’’ de muestras relacionadas con el SPSS 22.0. 
Tabla 8. Estadística de muestras relacionadas 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Productividad_antes 47,8333 6 5,70672 2,32976 
Productividad_despues 59,6667 6 4,13118 1,68655 
 








Tabla 9. Significancia de la prueba de Hipótesis general 
Prueba de muestras emparejadas 

































95% de intervalo de 




















Fuente: Elaboración propia, con Spss 22 
 
Conclusión: El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase tabla 18) 
P=0.024 ˂ 0.05 por la tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna 
. 
H0: La aplicación del estudio de trabajo NO mejora la productividad en el 
proceso de envasado y empacado de néctares en formato Tetra Pak en la 
empresa Lindsay S.A. San Juan de Lurigancho 2016. 
 
H1: La aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el 
proceso de envasado y empacado de néctares en formato Tetra Pak en la 
empresa Lindsay S.A. San Juan de Lurigancho 2016. 
 
 
CONTRASTACIÓN DE LAS HIPÓTESIS ESPECÍFICAS GENERAL 
Se procederá a analizar y evaluar a cada una de las dimensiones y sus 
respectivos indicadores. 
 
Dimensión 1: Eficiencia  




Tabla 10. Comparación de resultados de la D1: Eficiencia 
 

















de equipos de 
envasado y 
empacado 
Puci = Ciu*100 






















Fuente: Elaboración propia 
 
 














































Tabla 11. Estadística descriptiva de la D1: Eficiencia 
Descriptivos 






de la aplicación 
Media 75,0000 1,80739 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 70,3540  
Límite superior 79,6460  
Media recortada al 5% 74,8889  
Mediana 73,5000  
Varianza 19,600  
Desviación estándar 4,42719  
Mínimo 71,00  
Máximo 81,00  






_después de la 
aplicación 
Media 84,0000 1,09545 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 81,1841  
Límite superior 86,8159  
Media recortada al 5% 84,0556  
Mediana 83,5000  
Varianza 7,200  
Desviación estándar 2,68328  
Mínimo 80,00  
Máximo 87,00  
Rango 7,00  
 
Fuente: Elaboración propia, con Spss 22 
 
La tabla 20 muestra que, antes de la aplicación del estudio de tiempos, la media 
de la eficiencia es de 75 % y después es de 84 %, con una diferencia de medias 
de 9 % en la mejora de la productividad en el área de Tetra Pak.  
 
Prueba de normalidad de la Dimensión 1: Eficiencia  
Criterio para determinar la normalidad:  
P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribución normal 
P-valor< a 0,05 aceptar H1, los datos NO provienen de una distribución normal 
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Tabla 12. Prueba de normalidad de la D1: eficiencia 
Pruebas de normalidad 
Indicador 1 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Capacidad instalada de equipos 
de envasado y empacado _antes 
de la aplicación 
Capacidad instalada de equipos 
de envasado y empacado 
_después de la aplicación 
,256 6 ,200* ,835 6 ,118 
 ,202 6 ,200* ,906 6 ,412 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
  
Fuente: Elaboración propia, con Spss 22 
 
Interpretación:  
Se realizó la prueba de Normalidad para determinar si los datos provienen 
de una distribución normal en el cual se aplica la prueba de Shapiro-Wik, 
para igualar las varianzas porque el número de muestras es < a 30. 
 
• Conclusión: Los datos provienen de una distribución normal 
   
Figura 17. Normalidad Ind. 1 (antes) y normalidad Ind. 1 (después) 
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En la figura 19, diagramas de dispersión del antes y después de la 
aplicación del estudio de trabajo, la eficiencia, nos muestran que los datos 
provienen de una distribución normal. 
 
Para calcular la comparación de la variable “Productividad en el área de 
Tetra Pack” y su dimensión e indicador: Eficiencia l - Capacidad instalada 
de equipos de envasado y empacado, se emplea la prueba ‘’T de Student’’ 
de muestras relacionadas con el SPSS 22.0. 
Tabla 13. Estadística de muestras relacionadas: D2. 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Eficiencia antes 75,0000 6 4,42719 1,80739 
Eficiencia después 84,0000 6 2,68328 1,09545 
 
Fuente: Elaboración propia, con Spss 22 
Tabla 14. Significancia de la prueba - D1: eficiencia 











95% de intervalo de 






de equipos de 
envasado y empacado 
_antes de la aplicación 
 
Capacidad instalada 
de equipos de 
envasado y empacado 
_después de la 
aplicación 
 
-9,00000 6,63325 2,70801 -15,96117 -2,03883 -3,323 5 ,021 
Fuente: Elaboración propia, con Spss 22 
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Conclusión: El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase tabla 8) 
P=0.021 ˂ 0.05 por la tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la 
hipótesis alterna. 
H0: La aplicación del estudio de trabajo NO mejora la eficiencia en el 
proceso de envasado y empacado de néctares en formato Tetra Pack 
en la empresa Lindsay S.A. San Juan de Lurigancho 2016 
H1: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el 
proceso de envasado y empacado de néctares en formato Tetra Pack 
en la empresa Lindsay S.A. San Juan de Lurigancho 2016 
 
Dimensión 2: Eficacia  
Indicador 2: Cumplimiento de los programas de producción 
 
Tabla 15. Comparación de resultados de la D2: Eficacia 
 
ANTES DE LA APLICACIÓN DE ESTUDIO DE TRABAJO (PRE TEST) 
 
DIMENSIONES 
INDICADOR FORMULA MESES PROM. 






Cumplimiento de los 
programas de 
producción 
Cpp = Tpo*100 
           Tpp 
Tpo: Toal de 
producción 
obtenida 
Tpp: Total de 


































Cumplimiento de los 
programas de 
producción 
Cpp = Tpo*100 
           Tpp 
Tpo: Toal de 
producción 
obtenida 
Tpp: Total de 
producción      
programada 
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Tabla 16. Estadística descriptiva de la D2: Eficacia 
Descriptivos 
D2: Eficacia Estadístico Error estándar 
 
Cumplimiento de los 
programas de 
producción_ antes 
de la aplicación  
Media 63,3333 1,54200 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 59,3695  
Límite superior 67,2972  
Media recortada al 5% 63,2037  
Mediana 62,0000  
Varianza 14,267  
Desviación estándar 3,77712  
Mínimo 60,00  
Máximo 69,00  
Rango 9,00  
 
Cumplimiento de los 
programas de 
producción_ 
después de la 
aplicación  
Media 71,1667 ,98036 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 68,6466  
Límite superior 73,6868  
Media recortada al 5% 71,1852  
Mediana 70,5000  
Varianza 5,767  
Desviación estándar 2,40139  
Mínimo 68,00  
Máximo 74,00  
Rango 6,00  
 
Fuente: Elaboración propia, con Spss 22 
 
La tabla 16 muestra que, antes de la aplicación del estudio de trabajo, la 
media de la eficacia es de 63.33 % y después es de 71.17%, con una 
diferencia de medias de 7.84 % en la mejora de la productividad en el área 
de Tetra Pak. 
 
Prueba de normalidad de la Dimensión 2: Eficacia 
 
Criterio para determinar la normalidad:  
P-valor=>a 0,05 aceptar Ho, los datos provienen de una distribución normal 




Tabla 17. Prueba de Normalidad de la D2: Eficacia 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Cumplimiento de los 
programas de 
producción_ antes 
de la aplicación 
,305 6 ,086 ,842 6 ,136 
Cumplimiento de los 
programas de 
producción_ 
después de la 
aplicación 
,214 6 ,200* ,891 6 ,324 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia, con Spss 22 
 
Interpretación:  
Se realizó la prueba de Normalidad para determinar si los datos provienen 
de una distribución normal en el cual se aplica la prueba de Shapiro-Wik, 
para igualar las varianzas porque el número de muestras es a 30. 
 
• Conclusión: Los datos provienen de una distribución normal 
 
Figura 18. Normalidad Ind. 2 (antes) y normalidad Ind. 2(después) 
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En la figura 20, diagramas de dispersión del antes y después de la aplicación del 
estudio de trabajo, la eficacia, nos muestran que los datos provienen de una 
distribución normal. 
 
Para calcular la comparación de la variable “Productividad en el área de Tetra 
Pack” y su dimensión e indicador: Eficacia - Cumplimiento de los programas de 
producción, se emplea la prueba ‘’T de Student’’ de muestras relacionadas con 
el SPSS 23.0. 
Tabla 18. Estadística de muestras relacionadas D2 
Estadísticas de muestras emparejadas 
   Media N 
Desviación 
estándar 







Cumplimiento de los 
programas de 
producción_ antes 
de la aplicación  
63,3333 6 3,77712 1,54200 
Cumplimiento de los 
programas de 
producción después 
de la aplicación 
71,1667 6 2,40139 ,98036 
 













Tabla 19. Significancia de la prueba- D2: Eficacia 











95% de intervalo de 








los programas de 
producción_ antes   
Cumplimiento de 
los programas de 
producción 
después de la 
aplicación 
 
-7,83333 5,70672 2,32976 -13,82217 -1,84450 -3,362 5 ,020 
 
Fuente: Elaboración propia, con Spss 22 
 
Conclusión: El resultado alcanzado (Sig. Bilateral, véase tabla 8) P=0.02 ˂ 0.05 
por la tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 
 
H0: La aplicación del estudio de trabajo NO mejora la eficacia en el proceso de 
envasado y empacado de néctares en formato Tetra Pak en la empresa Lindsay 
S.A. San Juan de Lurigancho 2017. 
 
H1: La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el proceso de 
envasado y empacado de néctares en formato Tetra Pak en la empresa Lindsay 





















































Luego de analizar los resultados podemos decir que en cuestión de nuestra 
hipótesis general el estudio del trabajo mejoro la productividad en el área de 
envasado y empacado de Tetra Pak en la empresa Lindsay, con un nivel de 
significancia de 0.24, al mismo tiempo se logró un incremento de medias de 11.84% 
por lo que se concluye rechazar la hipótesis nula, y se acepta la hipótesis alterna. 
Estos resultados guardan relación los estudios de (Ruiz Abanto, 2016) el estudio 
busca estudio es acrecentar la productividad en el departamento de producción del 
negocio, empleando análisis de metodologías de labores en las operaciones de 
cargado de tolva. Primeramente, se acopio data del reparto actual del almacén; 
para posteriormente realizar el diseño de reparto que reduzca los recorridos y 
tiempos. La evaluación de la metodología de operaciones existentes posibilitó 
sugerir una alternativa con la aplicación de un equipo de labores que facilite la 
actividad de los trabajadores y reduzca el tiempo necesario para desarrollar la 
actividad de cargar la tova. Se desarrolló una evaluación de los periodos con 
cronómetro para definir los tiempos estándar con el diseño de mejoramiento del 
método; y un muestreo de actividades de limpieza en la parte final de la operación 
de fabricación, debido a que se evidenció que el periodo destinado a esa laboro no 
cuenta con una evaluación que los sustente, y con el diseño se estable el tiempo 
para la labor. Se esquematizó y estudió el sistema sugerido para posteriormente 
contrastarlo con el sistema existente e inspeccionando su impacto en el rendimiento 
del negocio. La evaluación de tipo económica mostró la viabilidad del diseño, 
consiguiendo resultados beneficiosos. Los resultados señalan que el diseño de 
mejoramiento implementado a la actividad de cargado de la tolva consigue elevar 
un 1.92% la productividad del departamento. Vemos en esta tesis nuevamente 
como mediante el análisis de los sistemas de trabajo aumenta el rendimiento esta 
vez en una empresa de semillas, donde también se realiza un análisis de los 
periodos con cronómetro para determinar u periodo fijo. (Ulco Arias, 2015) en su 
investigación busca potenciar la productividad de la mano de obra de las 
operaciones de caja de cazado de la organización mediante la implementación de 
la ingeniería de métodos. Se tomó en cuenta un poblamiento infinito de la 
fabricación ejecutada por el método de producción de la empresa, considerando 
una muestra del rendimiento de la línea de fabricación de cajas para calzado; la 
cual va a aumentar mediante los estudios de las operaciones y el planteamiento de 
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nuevas metodologías para el desarrollo de actividades con el propósito de emplear 
máximamente el tiempo. La investigación posibilitó incrementar el rendimiento de 
la mano de obra del proceso en 19% en contraste con la información inicial; lo cual, 
fue confirmado mediante la evaluación estadística al contratar el rendimiento previo 
y posterior con la prueba T -Student, aceptando la hipótesis. El análisis de los 
tiempos de las operaciones posterior al mejoramiento del sistema posibilitó 
establecer un tiempo nuevo estándar de 377 minutos por cada millar, generando 
una disminución de 29.6 minutos por cada mil y un rendimiento de 193 cajas por 
cada hora. Teniendo un aumento del rendimiento del 23,75%.   Después de los 
análisis respectivos, el desarrollo y aplicación del estudio, se determina que el 
rendimiento de la mano de obra mejoro en un 19% haciendo un aumento total de 
la productividad de 23.7%, que nos lleva a deducir que el presente trabajo tendrá 
buenas referencias en lo que se refiere al desarrollo de esta tesis. (Sandoval 
Gutiérrez, 2015) el estudio presenta la intención de aumentar el rendimiento y 
beneficio a través de la aplicación de un mejoramiento de los procedimientos de 
actividades del negocio. Iniciando con la inspección de la condición actual de 
departamento de fabricación. Para la aplicación de la metodología se desarrolló la 
determinación de las actividades y se disminuyó los periodos por actividad en 106 
minutos, se tuvo que volver a establecer las operaciones del sistema de producción 
y el área empleada se disminuyó a 5.20 m2. Para el incremento de la calidad de los 
calzados se añadió 2 procesos. Para el estudio de los impactos en el rendimiento 
se fijó que la productividad de los insumos tenía una variación del 11% y el 
rendimiento de la mano de obra del 48%. 
De acuerdo con los resultados obtenidos para el indicador capacidad instalada de 
equipos en el proceso de envasado y empacado, se logró concluir que el estudio 
del trabajo mejoro la eficiencia en un 9% como podemos observar en la tabla 21, 
en el área de Tetra Pak con un nivel de significancia de 0.021; por lo que se 
concluye en el rechazo de la hipótesis nula, validando la hipótesis alterna. Estos 
resultados guardan relación con las investigaciones de (Checa Loayza, 2016) la 
investigación desarrollada la evaluación preliminar de las líneas de fabricación de 
polos conforme con las imperfecciones detectadas en la programación e 
inspecciones de la fabricación, se determinó que el dilema del estudio está 
vinculada a los sobre tiempos en lo referente a espera, periodos de transporte, 
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desplazamientos no necesarios, procesamientos de más; además de entorno 
laboral no adecuado y no poseen un espacio netamente de almacenamiento, lo que 
genera que los materiales no tengan un óptimo desplazamiento; produciendo un 
rendimiento de 32.74%, expresada en una cantidad de fabricación de 185 polos. 
Evaluados los procedimientos a implementar en cada dilema, se determinó que se 
utilizará el tema de periodos y vías de trabajo, programa de adquisiciones de 
materiales, ordenamiento y compilación de materiales. Se estudiaron los resultados 
conseguidos, deduciendo que, al implementar el grupo de proyectos de 
mejoramiento diseñados en el análisis, se alcanza a aumentar el rendimiento de la 
línea de fabricación a 90.77% una fabricación de 500 polos. (Guaraca Guaraca, 
2016) la finalidad del desarrollo del estudio fue incrementar el rendimiento en el 
departamento de prensado de pastillas de freno, con el objetivo de realizar el 
mínimo de gastos, manteniendo la infraestructura actual, a través el rendimiento de 
las operaciones de producción. Para lo cual localizaron las tareas que limitan la 
fabricación en el desarrollo del prensado de las patillas, ejecutando un cursograma 
hombre – máquina. Se detectó que la causa número uno que limita es el sistema 
actual que posibilita que el 50% del periodo de prensado de pastillas se encuentra 
parada. Esto se debe a que el ciclo anterior tiene que esperar al ciclo de la máquina, 
con lo cual se tenía que descargar y cargar cada piso que tiene la prensa. Cuando 
ya se han determinado las operaciones que limitan el rendimiento, fue importante 
sugerir y aplicar un sistema innovador, que requirió la planeación y elaboración de 
un elevador de matrices el cual consta de ocho niveles, de los cuales 4 funcionan 
para la carga y los restantes para la descarga de la prensa. Añadido a este elevador 
se acondicionó una mesa de pre – moldes que tiene dos niveles con el propósito 
de tener una capacidad mayor de almacenamiento y además se fabricó una mesa 
de tipo móvil para desplazar y guardar los respaldos de metal requeridos para la 
fabricación de pastillas que cuenten con respaldo. El empleo de estos 
procedimientos posibilitan al trabajador desembarcar la prensa direccionada al 
elevador y abarrotar el elevador a la prensa en un tiempo menor a 2 minutos, 
ejecutada esta tarea se inicial la etapa de la prensa en tanto se trabaja la prensa el 
operario desarrolla las actividades requeridas para tener a la mano la carga 
próxima. Con el sistema nuevo se disminuye el periodo de inactividad de la presa 
y se aumenta el rendimiento. Finalmente, se analizó el rendimiento, contrastando 
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el rendimiento de meses previos con el rendimiento conseguido con el sistema 
nuevo, lo que mostró como un majamiento alcanzado del 25%. Lo que implica que 
el rendimiento aumentó de 108 a 136 pastillas por cada periodo de trabajo de 11 
horas y para un periodo y trabajo de 8 horas mejoró de 102 a 128. El rendimiento 
permite cumplir con los requerimientos del área de ventas aumentando las ventas 
de pastillas con respaldo a 2,500 juegos cada mes. El estudio permite analizar que, 
a través de la aplicación de sistemas nuevos, lograron mejorar sus tiempos no 
productivos, también detectaron las fallas por el desgaste de componentes que 
cumplieron su tiempo de vida. Su rendimiento aumentó en 25%, lo cual es una 
investigación de gran aporte a nuestro análisis de información.  
Según los resultados obtenidos para el indicador cumplimiento de los programas 
de producción en el proceso de envasado y empacado, se determinó que el estudio 
del trabajo incremento la eficacia en el área de Tetra Pack en un 7.84%, tal como 
se puede apreciar en la tabla 23, con un nivel de significancia de 0.02; por lo que 
se concluye rechazar la hipótesis nula y validar la hipótesis alterna. En el trabajo de 
VALLADARES, Santiago. ULCO, Claudia. (2015). “Aplicación de ingeniería de 
métodos en el proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad 
de mano de obra de la Empresa Industrias ARTprint” el estudio permitió mejorar los 
procesos de plastificado, lo cual permitió mejorar la productividad de mano de obra 
del sistema productivo en un 19% con respecto a la situación inicial; esto se 
corroboró con el análisis estadístico lo cual permitió aceptar la hipótesis de que la 
productividad de mano de obra obtenida después de la aplicación de la ingeniería 
de métodos es significativamente mayor que la productividad de mano de obra 
obtenida antes de ello. Todo ello sumado a la determinación de un nuevo tiempo 
estándar logró incrementar la productividad en un 23.7%. Observando los 
resultados obtenidos por el autor y los obtenidos en el presente trabajo podemos 
concluir que el estudio del trabajo incremento en ambos casos la productividad y 











































Después de examinar los resultados del presente trabajo se llegó a las siguientes 
conclusiones: 
 
1. En primera instancia respecto al objetivo específico se concluyó que el 
estudio del trabajo mejoro la productividad en el área de Tetra Pak 
obteniendo un nivel de significancia de 0.024 que gracias a la reingeniería 
del sistema de flujo de néctar en un aumento de la capacidad en dos mil 
litros, la reducción de actividades en un 25%, el remplazo de materiales por 
otros de mayor factibilidad, la estandarización de los mantenimientos 
autónomos, ayudaron a mejorar los tiempos básicos, las demoras y el tiempo 
estándar. Por ello se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna 
ya que con un nivel de confiabilidad del 95% se tuvo un incremento de 
medias de 11.84%. 
 
2. En segundo lugar, concluimos que con respecto a la eficiencia en el área de 
Tetra Pack se obtuvo un nivel de significancia de 0.021, lo cual nos lleva a 
rechazar la hipótesis nula y aceptamos la hipótesis alterna con un nivel de 
confiabilidad del 95% con una mejora de 63.35% antes del estudio y 71.17 
después del este, con un incremento de medias de 9%. 
 
3. Por último, con respecto al objetivo específico 2, se alcanzó a concluir que 
el estudio del trabajo mejoro la eficacia en el área de Tetra Pak en el proceso 
de envasado y empacado con un nivel de significancia de 0.02, que nos lleva 
a rechazar la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, teniendo como 
respaldo un nivel de confiabilidad del 95%, y observando un incremento de 













































1. Es de suma importancia mantener los niveles de crecimiento logrados en el 
transcurso del desarrollo del estudio, por lo que se recomienda proseguir con 
el método de trabajo implantado ya que se demostró que la productividad se 
vio favorecida al reducir los tiempos improductivos enfocando estos en 
actividades de mejor provecho. También hay que recalcar que la 
comunicación es de suma importancia, ya que fueron los colaboradores del 
área en estudio quienes con su experiencia y buena voluntad ayudaron a 
que el proyecto llegue a realizarse de manera eficaz. 
 
2. Es necesario además la realización de programas de capacitación, para 
desarrollar las capacidades cognitivas de los trabajadores y con ello ayuden 
a resolver más eficientemente los problemas que se puedan suscitar en el 
futuro. Aparte que los colaboradores mejorarán su autoestima, tendrán más 
confianza de exponer sus ideas de mejora y así trabajadores y empresa 
podrán lograr sus objetivos a corto plazo. 
 
3. Es de vital importancia poner énfasis en los mantenimientos autónomos y 
contar con un plan de mantenimiento preventivo, para tener un mejor 
concepto de la vida útil de los equipos y contar con los repuestos cuando 
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Anexo N°01: Matriz de consistencia 





Anexo N°02: Operacionalización de Variable Independiente  




































El estudio de 
tiempos es una 
técnica para 
determinar con la 
mayor exactitud 
posible, con 






llevar a cabo una 
tarea 
determinada con 





2015, p. 185). 
El estudio de 
tiempos consiste 














trabajo o tarea. 
En la empresa 
Lindsay Tetra Pak 









Cálculo de la 
mejora del 
proceso (García 



























Cálculo de Tiempo 
básico o valorado 
(García Roberto, 2015, 
p. 210).          
TB = To*Va 
 
TB: Tiempo básico 









(García Roberto, 2015, 
p. 224).          
Ad =Trd*100/Ttp 
 
Trd: Tiempo registrado en 
demoras 







Cálculo de tiempo 
estándar 
(García Roberto, 2015, 
p. 241). 
TS = Tb(1+S) 
  
TS: Tiempo estándar 
Tb: Tiempo básico 
S:   suplementos  
Razón 
MP= Am/Ta 
 MP: Mejora del proceso 
 Am: Actividades mejoradas 




Anexo N°03: Operacionalización de Variable dependiente 
 

























Es necesario tener 
presente que la 
productividad no 
solo se refiere a la 
mano de obra. Por 
lo tanto, el 
aumento de la 
productividad se 
debe considerar 
como un problema 
consistente en 
obtener el máximo 







Roberto, 2015, p. 
16). 
La productividad 
es la actividad que 
nos da el grado de 
rendimiento con 







que nos permiten 
lograr nuestros 
objetivos son: la 
eficiencia y la 
eficacia. Por lo 
cual analizaremos 
estas dimensiones 
de la productividad. 
 Eficiencia        
  La eficiencia se 
logra cuando se 
obtiene un resultado 
deseado con el 
mínimo de insumos; 
es decir, se genera 
cantidad y calidad y 
se incrementa la 
productividad. 
(García Roberto, 






























    Eficacia   
   La eficacia implica 
la obtención de los 
resultados deseados 
y puede ser un reflejo 
de cantidades, 
calidad percibida o 
ambos (García 
Roberto, 2015, p. 






Cpp = Tpo*100 
         Tpp 
Tpo: Total de 
producción obtenida 
Tpp: Total de 












Figura 19. Árbol de problemas del área 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
123  
Anexo N°05: Glosario de términos 
PALABRAS CLAVES 
Con el propósito de evitar confusión en algunos conceptos expuestos en el presente 
trabajo, se definirán aquellos términos que se consideran necesarios, los mismos 
que han sido recogidos del libro Tecnología.  
 
Almacenamiento. - Etapa del proceso de producción en la cual se guarda el 
producto en condiciones apropiadas y controladas para conservar y mantener sus 
condiciones fisicoquímicas. 
 
Calidad. - Es herramienta básica para una propiedad inherente de cualquier cosa 
que permite que esta sea comparada con cualquier otra de su misma especie. 
 
Canal de distribución. - Es el circuito a través del cual los fabricantes (productores) 
ponen a disposición de los consumidores (usuarios finales) los productos para que 
los adquieran. 
 
Factibilidad. - Se refiere a la disponibilidad de los recursos necesarios para llevar a 
cabo los objetivos o metas señaladas. Generalmente la factibilidad se determina 
sobre un proyecto. 
 
Homogeneización. - Es un término que connota un proceso por el que se hace que 
una mezcla presente las mismas propiedades en toda la sustancia, por regla 
general en la tecnología de los alimentos se entiende que se realiza una mejora en 
la calidad final del producto. 
 
Inversión. - Es el acto mediante el cual se adquiere ciertos bienes con el ánimo de 
obtener unos ingresos o rentas a lo largo del tiempo. 
 
Programa de Producción. - Tiene como objetivo hacer constar todos los aspectos 
técnicos y organizativos que conciernen a la elaboración de los productos o a la 
prestación de servicios recogidos en el Plan de Empresa. 
Proyecto de Inversión. - Es un grado de riesgo ya que se basa en estimaciones 
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futuras, por lo cual es conveniente realizar un estudio minucioso para disminuir la 
probabilidad de riesgo. 
 
Rinseado. - Es el lavado de los envases que se utilizarán en el proceso. 
 
Grados Brix. - Es una de las medidas que sirve para medir la cantidad aproximada 
de sacarosa o azúcar en el zumo de la fruta. 
 
Sacarosa. - Denominada azúcar blanco y azúcar de refinería. 
 
Tamaño de la planta. - Es la capacidad nominal de producción de una planta 
industrial. Se utiliza también el término capacidad de diseño, para referirse al 
tamaño de una planta industrial. Ambos términos se refieren a la máxima cantidad 
que es posible producir, sin forzar la planta. 
 
Tetra Pak. - envases asépticos multicapas (polilaminados) compuestos por papel 
(75%), plástico (polietileno) (20%) y aluminio (5%). 
 
Zumo o jugo. - Es la sustancia líquida que se extrae de los vegetales o frutas, 
normalmente por presión, aunque el conjunto de procesos intermedios puede 





Anexo N°06: Muestra de insumos antes y después 
 
Se muestra el cambio de cola usado para la aplicación de tapas  












Anexo N°°07: Análisis FODA de la empresa 
 
                                   
Tabla 23. Análisis de la Empresa 
 FORTALEZAS DEBILIDADES 
1.- Personal altamente capacitado 
para el     funcionamiento de sus 
máquinas Tetra Pak 
2.- Infraestructura de transporte 
para movilizarse a lo largo y ancho 
del país. 
3.- Plantas ubicadas en las 
regiones más importantes del país 
4.- Mayor cadena de distribución 
de bebidas 
1.- Demora en los tiempos de entrega 
de producto terminado por deficiencia 
en los mantenimientos de los 
equipos.  
2.- Tiempos de proceso prolongados 
debido a la falta de compromiso 
3.- Alta rotación del personal 
operativo. 
4.- El fracaso de la introducción de 
nuevas marcas. 
 
OPORTUNIDADES ESTRATEGIAS  FO ESTRATEGIAS DO 
1- Crecimiento en el consumo de 
bebidas no alcohólicas en los 
mercados emergentes 
2- La capital Lima como principal 
mercado para montar una nueva 
planta automatizada de 
producción (Pucusana) 
3- Crecimiento de la demanda 
de alimentos y bebidas 
saludables 
4.- Oportunidad de 
internacionalizar la marca 
Frugos 
1- Plantas de producción en las 
distintas regiones del país, con 
tecnología de punta y ubicación    
estratégica para satisfacer la 
demanda creciente. 
2- Mantener y mejorar la calidad 
de los productos y la adquisición 
de materia prima de la mejor 
calidad generara un mejor 
posicionamiento en el mercado. 
3.- Poner en marcha un plan para 
descentralizar el sello Tetra pack 
en las plantas principales. 
1- Mejorar los tiempos de entrega del 
producto terminado para incrementar 
las existencias y tener un mejor 
enfoque de la demanda. 
2- Capacitar al personal para 
desarrollar un método de mejora de 
procesos contribuyendo con la 
elaboración de manuales para 
erradicar las fallas frecuentes. 
3- Enfocar mejor las nuevas marcas 
del formato Tetra Pack para lograr 
una mayor aceptación en el mercado. 
AMENAZAS ESTRATEGIAS  FA ESTYRATEGIAS  DA 
1- Empresas ubicadas a nivel 
nacional generando un 
ambiente fuerte de competencia 
por atraer nuevos clientes. 
2- Cambio en los hábitos de 
consumo 
3. Mercado de bebidas 
carbonatadas saturado. 
4.- La escasez de agua 
 
 
1.- Crear un programa de 
capacitaciones externas para el 
personal más destacado 
promoviendo a los que obtengan 
mejor rendimiento a puestos más 
jerárquicos y evitar fuga de 
talentos. 
2.- Reforzar con estrategias de 
marketing la marca a nivel 
nacional para mantener la 
fidelidad de los clientes. 
1- Hacer un estudio de los cambios en 
los hábitos de consumo por 
temporadas específicas y crear un 
mecanismo de respuesta rápido y 
eficiente para estar a la vanguardia de 
la demanda en los distintos sectores 
del país. 





Anexo N°08: Diagrama de flujo de procesos de envasado y empacado de 
néctares Tetra Pak antes de la mejora 
 
 
Figura 20. Diagrama de flujo de procesos de envasado y empacado de néctares 
Tetra Pak antes de la mejora 







Anexo N°09: Diagrama de flujo de procesos de envasado y empacado de 
néctares Tetra Pak después   de la mejora 
 
 
Figura 21. Diagrama de flujo de procesos de envasado y empacado de néctares 





Anexo N°10: Gráfico de eficiencia de la línea A3 Flex 




Anexo N°11: Reportes de paradas de línea 
 
Tabla 24: Reportes de paradas de línea 
 







CNC 493 Tapa patín Boca A2 2060 480 180 0 0 300 
CNC 493 Tapa patín porta DZR A2 2060 480 240 0 0 240 
T.CNC 493 Camisa porta DZR A4 2054 480 225 75 0 180 
T.CNC 493 Inserto Para rosca externa A2 2044 480 180 120 120 60 
T.CNC 493 Inserto para rosca externa A2 2044 480 240 120 0 120 
T.CNC 493 Inserto para rejilla A2 2045 480 120 75 0 285 
T.CNC 493 Inserto para rosca externa A3 2043 480 300 120 0 60 
T.CNC 493 Macho patín boca A3 2050 480 240 45 0 195 














Figura 23. Tiempos básicos antes y después del estudio de tiempos 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 25: Cálculo del tiempo básico antes del estudio 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 26: Cálculo del tiempo básico después del estudio 
 






Fuente: Elaboración propia 
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Determinación de los suplementos 
Se determinaron los tiempos de los suplementos por medio de un 




Figura 24. Tiempos suplementarios antes y después del estudio de tiempos 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo N°13: Juicio de expertos 
 
 





















Anexo N°14: Carta de autorización 
 
 






Anexo N°15: Análisis descriptivo de la eficiencia  
Tabla 27. Información recolectada antes de la aplicación del estudio de tiempos 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 28.  Información recolectada después de la aplicación del estudio de 
tiempos 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N°16: Análisis descriptivo de la eficacia 
 
Tabla 29. Información recolectada antes de la aplicación del estudio de tiempos 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 30. Información recolectada después de la aplicación del estudio de 
tiempos 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N°17: Determinación de la prueba estadística 
Tabla 31. Elección de la prueba estadística 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
